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Sicherheitsinformationen und Anweisungen

1. Sicherheitsinformationen und Anweisungen

Dieses Handbuch umfasst die vollsténdigen Bedienungs- und Wartungsanweisungen fur
das S183PM Il Fusionsspleifgerdt. Bitte lesen Sie dieses Handbuch griindlich, bevor Sie
mit der Bedienung beginnen.

1.1. Sicherheitsinformationen

Die folgenden Sicherheitsanweisungen miissen beachtet werden, wenn das S183PM

Il Fusionsspleifgerdt, bedient, gewartet oder repariert wird. Die Nichteinhaltung dieser
Anweisungen oder Nichtbeachtung von SicherheitsmaBnahmen oder Warnungen, die in
dem Benutzerhandbuch enthalten, sind, ist eine direkte Verletzung der Konstrukfions-, Her-
stellungs- und Nutzungsstandards des Gerdts. Furukawa Electric Co., lid. Gbernimmt keine
Haftung im Falle der Nichteinhaltung dieser Sicherheitsanforderungen durch den Kunden.

1.2. Sicherheitshinweise

Die folgenden Hinweise kénnen im Benutzerhandbuch erscheinen. Bitte beachten Sie alle
Sicherheitsanweisungen, die mit der Meldung verbunden sind.

f Eninehmen Sie dem Benutzerhandbuch die Anweisungen, wie

das Gerdt sicher zu handhaben und bedienen ist.

Das Verfahren kann zu schweren Verletzungen oder Tod fihren,
wenn es nicht unter Einhaltung aller Sicherheitsanweisungen
WARNUNG ausgefthrt wird. Stellen Sie vor Beginn sicher, dass alle Bedin-
gungen, die fir sicheres Handling und Bedienung notwendig sind
erfullt sind.

Dieses Verfahren kann zu schweren Schéaden oder zur Zerstérung
des Gerdtes fuhren, wenn es nicht in Ubereinstimmung mit allen
ACHTUNG Anweisungen fur die ordnungsgemdBe Nutzung ausgefihrt wird.
Stellen Sie vor Beginn sicher, dass alle Bedingungen, die fir
sicheres Handling und Bedienung notwendig sind erfllt sind.

- Bitte wenden Sie sich bezuglich aller Fragen zu den in diesem Handbuch beschriebe-

nen Themen an Furukawa Electric Co., ltd. oder an LASER COMPONENTS GmbH.

Furukawa Electric Co., ltd. ist gegeniber dem Kéufer oder Drittparteien auf keinen Fall
haftbar fir Folgeschdden oder indirekte Schéden, die durch Produkifehler, Fehlfunktionen
oder andere Probleme verursacht wurden.
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1.3. Warnungen und Vorsichtsmassnahmen

/\ WARNUNG

- Dies ist ein Produkt der Klasse A geméf EN 55022. In einem hduslichen Umfeld
kann dieses Produkt Funkstérungen verursachen. In diesem Fall kann es erforderlich
sein, dass der Nutzer entsprechende Mafnahmen trifft.

- Verwenden Sie nur den zugewiesenen AC-Adapter fir die Benutzung der Einheit. Es
kann Brand, elekfrischen Schock, Fehlfunktion verursachen, wenn ein ungeeigneter
AC Adapter verwendet wird.

- Verwenden Sie keine ungeeignete Stromeinspeisung [alle Stromquellen, die nicht im
Bereich zwischen 100-240V liegen). Es kann Brand, elekirischen Schock, Fehlfunkti-
on verursachen, wenn der Strom nicht in diesem Bereich liegt.

- Verwenden Sie nur das zugewiesene Kabel bei der Nutzung des Gerdts. Das
AnschliePen von ungeeigneten Kabeln oder das Verldngem 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 Gercites muss von
qudlifiziertem Personal durchgefthrt werden.

» Berihren Sie niemals die Elekiroden, wenn das Fusionsspleigerat eingeschaltet ist.
Dies kann einen elekirischen Schock und Verletzungen verursachen. Ein Warnsymbol
ist auf dem Windschutz platziert, um darauf hinzuweisen.

- Bedienen Sie nie ein Fusionsspleifgerdt, das keine Elekiroden enthélt.

- Demontieren Sie das Gerét niemals, ohne auf die im Wartungsabschnitt dieses
Handbuchs beschriebenen Arbeiten Bezug zu nehmen. Das FusionsspleiBgerdt
enthdlt keine vom Benutzer zu wartenden Teile (alle Teile missen vom Hersteller
geliefert werden). Der Garantieanspruch fir dieses Produkt erlischt, wenn vergossene
Schrauben zerstért werden.

- Vermeiden Sie das Durchirénken des Fusionsspleifgerdtes mit Flissigkeiten wie Was-
ser oder sauren Chemikalien. Dies kann einen Brand, elektrischen Schock oder eine
Fehlfunktion verursachen.

/\ WARNUNG

- Stecken Sie kein Metall und brennbare Materialien durch eine der Offnungen in das
Gehduse des Gerdtes. Das kann einen Brand verursachen oder zu einem elekiri-
schen Schlag oder einer Fehlfunktion fihren.

- Vermeiden Sie direkten Hautkontakt mit der Heizkammer. Sie kénnen sich verbrennen
oder verletzen. A\ Dieses Warnsymbol ist auf dem Deckel der Schutzmanschette des
Heizkérpers angebracht, um darauf hinzuweisen.
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- Entfernen Sie keine Abdeckungen des Fusionsspleifgerdts. Einige Teile kénnen an
Hochspannung angeschlossen sein. Das Entfernen der Abdeckungen kann zu einem
elekirischen Schlag fohren.

+ Bei Wahrnehmung ungewshnlicher Téne oder besonders hoher Temperaturen
schalten Sie sofort die Netzspannung ab, entfernen das Netzkabel und benachrich-
tigen Furukawa Electric Co., lid. oder laser Components GmbH. Auf keinen Fall
den Betrieb fortsetzen, ansonsten kann das einen Brand verursachen oder zu einem
elekrischen Schlag fihren.

- Verwenden Sie kein beschédigtes Netzkabel mit freigelegtem oder durchirenntem
Innenkabel. Dies kann einen Brand oder elekirischen Schock verursachen.

+ Wenn Wasser in das FusionsspleiBgerdt eindringt, schalten Sie den Netzschalter
aus, trennen das Netzkabel und benachrichtigen Sie Furukawa Electric Co., ltd.
oder Laser Components GmbH. Das Fortsetzen des Befriebs kann einen Brand verur-
sachen oder zu einem elekirischen Schlag fihren.

- 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 Laser Components GmbH. Auf keinen Fall den Betrieb forfsetzen, ansonsten
kann das einen Brand verursachen oder zu einem elekirischen Schlag oder Fehlfunk-
tion fihren..

- Wenn das Fusionsspleifgerdt herunterféllt und beschadigt ist, schalten Sie den Netz-
schalter aus, frennen das Netzkabel und benachrichtigen Sie Furukawa Electric Co.,
ltd. oder Laser Components GmbH. Auf keinen Fall den Betrieb fortsetzen, ansonsten
kann das einen Brand verursachen oder zu einem elekirischen Schlag fohren..

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

- BEENDEN Sie die Verwendung des FusionsspleiBgerdtes, wenn Sie Probleme mit
dem Schrumpfofen feststellen. Trennen Sie sofort die Stromzufuhr und kontakfieren
das Service-Cenfer.

- Verwenden Sie kein Gasspray am Spleifgerét. Das geféhrliche Gas kann durch elek-
frische Enfladung austrefen. Es kann Brande oder Maschinenversagen verursachen.

/\ WARNUNG

- Wenn Sie Schwefelsdure fir die Enffernung der Faserbeschichtung verwenden,
waschen Sie diese grindlich ab, sodass keine Schwefelséure an der Faser verbleibt.
Reste von Schwefelscure sind eine Ursache fir Schéden an der Keramik dieser
Maschine.
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/\ ACHTUNG

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

- Entfernen Sie alle Kabel, bevor Sie das Fusionsspleiigerét 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 Schrumpfofen en. Zuwiderhandlung kann
die Kabel beschadigen, was einen Brand oder elekirischen Schock verursachen
kann.

- Die Kabel diirfen nicht mit nassen Hénden angeschlossen oder entfemt 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 Gegenstéinde auf die Kabel. Zuwiderhandlung kann die
Kabel beschédigen, was einen Brand oder elekirischen Schock verursachen kann

- Nehmen Sie keine Anderungen an den Kabeln vor und verbiegen, berdrehen 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 Fusionsspleigerat
lagem.

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

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

- Wenn die Temperatur des SpleiPerkérpers sich von der Betriebstemperaturgrenze (O
bis 40 Grad C) unferscheidet, verwenden Sie das SpleiPgerdt, nachdem die Tempe-
ratur des Spleiferkérpers sich der Betriebstemperatur annéhert.

- lagern Sie das FusionsspleiBgerdt an einem kihlen trockenen Ort.
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1.4. Spannungsversorgung

Um das ST183PM Il zu betrieben, verwenden Sie bitte den speziell benannten AC-Adap-
ter S974A und sein Kabel. Es muss vermieden werden, einen anderen Adapter oder ein
anderes Kabel zu verwenden.

Der AC Adapter kann an Stromquellen zwischen 100 und 240 V bei einer Frequenz von
50 Hz oder 60 Hz angeschlossen werden. Die Ausgangsspannung des Adapters befrégt
DC12 V.

Um das Risiko von Verletzung oder Tod zu vermeiden, beachten
Sie IMMER die folgenden VorsichtsmaBnahmen vor Initialisierung
lhres S183PM Il Fusionsspleifgerits.

- Es ist unfersagt, den Adapter auseinander zu bauen oder ein
Teil darin zu ersetzen.

CE - Es ist untersagt, aus irgendeinem Grund das Stromkabel
wieder aufzuarbeiten, erhitzen oder es unfer Spannung zu
setzen.

WARNUNG | - Es ist unter allen Umsténden untersagt, beschadigte Netzkabel
zu verwenden.

- Verwenden Sie nur das mit dem S183PM Il Fusionsspleifgerdt
gelieferte Netzkabel.

+ Absichtliches Unterbrechen des Schutzleiteranschlusses ist
untersagt.

1.5. Toxische Gefahren

Unter normalen Nutzungs-, Lagerungs- und Handhabungsbedingungen gehen vom
FusionsspleiBgerct ST83PM Il keine toxischen Gefahren aus. Dennoch sind unter den
folgenden Bedingungen einige VorsichtsmaBnahmen notwendig.

1.5.1. Verbrennung

Einige der elekironischen Komponenten der Baugruppe bestehen aus Harzen und ande-
ren Chemikalien, die bei Verbrennung giftige Dampfe produzieren kénnen.
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1.5.2. Sdurehaltige oder Gtzende Verbindungen

Einige der elekironischen Komponenten in der Baugruppe, insbesondere Elekirolytkon-
densatoren, enthalten sdurehaltige oder &izende 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 Méglichkeit, dass physisch beschadigte
elekironische Komponenten eine toxische Gefahr darstellen. Vermeiden Sie daher als
allgemeine VorsichtsmaBnahme jeden unnétigen Kontakt mit beschadigten elekironischen
Komponenten und veranlassen Sie die Entsorgung entsprechend der &rilichen Vorschriften.
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2. Allgemeine Informationen

Das Fusionsspleifen ist ein Verfahren, das zwei optische Faserenden physisch und dauer-
haft verbindet. Der Prozess kann je nach verwendetem Fusionsspleigerdtetyp variieren.
Das S183PM Il Fusionsspeifgerdt hat einen akfiven 4-dimensionalen Ausrichtungsmecha-
nismus (X,Y,Z,6), um die Faserenden auszurichten und einen steuerbaren lichtbogen, um
das Glas zu schmelzen und die Enden stumpf miteinander zu verbinden. Das ST183PM |l
FusionsspleiBgerdt kann auch verschiedene Arten von optischen Fasern spleifen,
basierend auf der Bildverarbeitung des Kems oder den optischen Eigenschaften in den
opfischen Fasern. Dies fuhrt zu einer festen Verbindung zwischen den Fasern mit sehr
geringem Lleistungsverlust und sehr geringer Rickstreuung.

Um gute Spleifergebnisse zu erzielen, ist es notwendig, das Fusionsspleigerat korrekt
zu verwenden und die Eigenschaften der optischen Faser zu kennen. Da nicht alle Fasem
identisch sind, kénnen sie bei unterschiedlichen Temperaturen schmelzen oder verschwei-
fen. Um den SpleiBverlust zu minimieren, ist es daher notwendig, dass die Lichtbogen-
starke, die Daver der lichtbogenfusion und andere damit verbundene Parameter sorgféltig
eingestellt werden. Das S183PM Il Fusionsspleigerdt hat Funktionen, die die Faserjustie-
rung sowie die Entladeleistung prifen, um uns dabei zu helfen, diese Parameter einzustel-
len.

Andere innewohnende Faktoren, die zur Erhéhung des Spleifverlustes beitragen, sind:
Fehlanpassung des Kemdurchmessers, Fehlanpassung des Mantelduchmessers, Fehlan-
passung der numerischen Apertur, Kern-Konzentrizitgt und Unrundheit.

Fehlanpassung des Kerndurchmessers

Dieses Bild zeigt eine Fehlanpassung des Kerndurchmessers.

Fehlanpassung des Manteldurchmessers

Dieses Bild zeigt eine Fehlanpassung des Manteldurchmessers.
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Fehlanpassung der numerischen Apertur

Verschiedene Fasern haben unterschiedliche Aperturen. Die Apertur gibt den Akzeptanz-
winkel des Lichts vor.

(EN]
Kernkonzentrizitat Kernunrundheit
Mantel- Kern Kern2
mitte Kern1
7

Kern-

mitte Mantel

Maéntel

Eine optische Faser wird grundsatzlich entweder als Singlemode (SM) oder Multimode
(MM Klassifiziert. Singlemode-Fasern sind Fasern, die eine einzelne Mode (Pfad) von
Daten bei Wellenldngen Ubertragen kénnen, die gréer sind als die CutoffWellenlénge.
Ca. 80% des lichts wird innerhalb des Kerns tbertragen, und 20% wird im umgebenden
Mantel ibertragen. Daher bezeichnet man den Ubertragungspfad genauer als Moden-
feld und nicht als Kem. Mit einem Kerndurchmesser von iblicherweise 8 pm und einem
Modenfelddurchmesser von ca. 10 pm kann zum Beispiel eine Singlemode-Faser mehr
Daten als eine Multimode-Faser und mit weniger Démpfung Gbertragen.

In Multimode-Fasem wird das optische Signal komplett innerhalb des Kerns Gbertragen.
Diese Fasern haben eine Kerngréfe von 50 bis 100 pm (50 pm oder 62,5 pm Standard)
und werden Ublicherweise in lokalen Netzwerken (LANs), Kurzstreckenlinks und Video-
iberwachungen ([CCTV) verwendet).
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Physikalische Eigenschaften der optischen Faser fir das Fusionsspleifien

Coating

« Standard @ | 250 pm, 900 pm

- Material Acrylharz, Nylon Coating

Mantel Mantel
+ Standard @ | 125 pm Quarz, fluordotiertes

+ Material Quarz, titanbeschichtetes Quarz

Kern

« Standard @ | 3 pm = 12 pm (SM] Kern
- Material 50 pm — 62.5 pm (MM

germaniumdotiertes Quarz, Quarz
Faseribertragung
NZDS DS-Faser Standard Multimode
Singlemode

Ubertragungs- | ausgezeichnet | ausgezeichnet hoch niedrig
Kapazitat

SpleiBverlust hoch hoch mittel sehr
Bedienbarkeit schwer schwer mittel leicht

Physikalische Eigenschaften von Singlemode und Multimode Faser

50/125 Multimode 62.5/125 Multimode

Kern Ubertragt Licht Mantel hélt optisches Signal

im Kern

Standardsinglemode 100/140 Multimode

Coating schiitzt das Glas vor
Abrieb und garantiert hohe Festigkeit

75um Typischer Durchmesser von
menschlichem Haar
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Kerndurchmesser/Achsenversatz

Da das optische Signal durch den Faserkern Ubertragen wird, ist es wichtig zu verstehen,
wie die Keme der beiden verspleiften Fasern miteinander verspleiit werden. Die folgen-
de allgemeine Formel kann verwendet werden, um die Auswirkungen des Kernversatzes
auf den Spleifverlust aufzuzeigen. Die Formel ist nur theoretfisch und beriicksichtigt keine
weiteren duBeren Fakioren wie Brechqualitét oder Staubbelastung und innewohnende
Fakioren wie Unrundheit des Kerns und numerische Apertur.

Modenfelddurchmesser A [um] Modenfelddurchmesser B [um]

Kernachsenversatz [um]

Optische rJ - | Optische
ﬁ e e e B L
Eingangs- T T Ausgangs-
leistung T leistung

\

linke Faser rechte Faser

Spleillverlust

2 2
OUTPUT 248 2d
spliceloss[dB]=10x1lo ————=10xlo —— | EXP| ————
v 42 &0 T INpPUT gm[(A2+sz [ A+ B H

- 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 Spezi-
fikationen des Modenfelddurchmessers bereitstellen.

Es ist unmaglich, 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 Kernexzentrizitct von weniger als O,5pym. Dennoch
zeigen dltere Fasemn eine Kemexzentrizitét nahe 1,0pm.

Das ST183PM Il FusionsspleiBgerat, das eine aktive Kernausrichtungsfunktion durch die
Beobachtung der Kernposition, mit Mikroskop und Verwendung von Bildverarbeitungs-
ansdtzen hat, kann die Kerne beider Fasern ausrichten, um den oben beschriebenen
Achsenversatz zu minimieren.

PM-Faser spleilen

Auf dem Gebiet der optischen Fasern wurde eine so genannte PM (Polarization Main-
taining) Faser entwickelt, um die Polarisation des bertfragenen opfischen Signals zu
erhalten. Die PMFaser ist so ausgelegt, dass der Brechungsindex der horizontalen Ebene
sich von dem der vertikalen Ebene unterscheidet, um die Polarisation zu bewahren. Das
wird Doppelbrechung genannt.

2-10
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Um eine Doppelbrechung zu nutzen, hat die PMFaser im Allgemeinen sogenannte Stref3-
zonen um den Kem herum. Es gibt verschiedene Arten von PM-Fasern, abhangig vom Pro-
fil des Querschnitts. Die folgenden Abbildungen sind typische Beispiele fir PM-Faserarten.

TIGER Faser )
PANDA Faser (Elliptische Mantelfaser) Bowtie Faser
clad
Kern Material

Wenn wir PM-Faser an PMFaser spleifen, missen wir die Strefzonen aufeinander aus-
richten, um die Polarisation zu bewahren. Die Qualitét dieser Positionierung wird durch
das Extinktionsverhélinis bewertet, das in der folgenden Formel ausgedriickt wird. Die

Einheit ist dB.

@ Extinktionsverhaltnis

" [dB] = 10 x log (tan28 )

Das ST183PM Il FusionsspeiBgerdt kann PM-Fasern mittels automatischer Rotation der
Faser spleifen, um die Stre3zonen mit Hilfe der Bildverarbeitung aufeinander zu justieren.
Auch kann das S183PM Il FusionsspleiBgerét mit Hilfe einer externen Computersoftware
(SmartFuse) manuell betrieben werden, um die Faser zu drehen. Dies gibt den Nutzem
flexiblere Maglichkeiten, komplizierte PM-Faser Spleifungen durchzufthren. Um zum Bei-
spiel eine SpleiBung fir zwei verschiedene Arten von PM-Fasern durchzufthren, kénnen
die Nutzer sie durch Uberwachung des Extinktionsverhdlinisses spleifen, wahrend die
Faser manuell oder mittels Computersoftware gedreht wird.
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Ungleiche Fasern spleifien

Durch die Entwicklung vieler unterschiedlicher Fasem, missen wir in der Llage sein, Kombi-
nafionen von ungleichen Fasern zu spleifen.

Um die Kombination von verschiedenen Modenfelddurchmessemn mit geringem Verlust

zu spleiBen, missen wir mit einem stetigen Profilibergang zwischen den Kernen beider
Fasemn spleifen kénnen.

Das ST183PM Il FusionsspleiBgerét schafft diesen
sanften konischen Effekt am Spleifpunkt durch
einen weifen lichtbogen und lange Dauer der
Bogenentladung, um einen geringeren Spleif-

verlust fur die verschiedenen Kombinationen A
von Modenfelddurchmessem zu erzielen. Das
S183PM Il FusionsspleiBgerat kann gute Ergeb-
nisse fir verschiedene Kombinationen erzielen.
Nach der Ausrichtung des Kerns durch die $
Bildverarbeitung, entladt das ST83PM Il Fusi-
onsspleiBgerdit den Bogen, um die Fasern zu
verbinden. Dann beobachtet es das Kernbild
am Spleifpunkt mittels Bildverarbeitung und
wiederholt die Bogenentladung, bis die Kerne ¥
anndhernd gleich grof sind.

Hochfestigkeitsspleifen

Eine optische Faser ist beziiglich Dehnung und Biegung sehr stabil. Da das Fusions-
spleiBen die Enden der Fasern zum Verbinden verschmilzt, kann es sie fest verbinden.
Dennoch: Wenn es einen kleinen Kratzer oder Staub auf der Oberfléche der Faser gibt,
wird die optische Faser geschwdcht, und eine kleine Belastung bewirkt, dass sie bricht.
Wenn wir die optische Faser spleifien, missen wir das Coating entfernen, um das Glas
freizusetzen. Und wenn der Glasmantel in die V-Nuten gelegt wird, kann die Fesfigkeit
leiden, umso mehr, wenn wir schlechte Handlingverfahren haben.

Das ST183PM Il FusionsspleiBgerdt kann durch Einlegen der Faser mit Coating in die
V-Nut spleifen, um hochfeste Spleife zu erzeugen. Wihrend des gesamten Prozesses
darf nichts das Glas direkt beriihren. Durch Einsatz der Hochfesfigkeitswerkzeuge fir
die Vorbereitung der Fasern, kénnen auPerdem die Ursachen fir das Verschlechtern der
Festigkeit durch den Faservorbereitungsprozess beseitigt werden. Als Ergebnis kann das
S183PM Il FusionsspleiBgerat mit einer Festigkeit von 9,8N oder besser spleifen.




Allgemeine Informationen

Faserklemme

Faserklemme

Faserfiihrung

Faserfihrung

LDF (Large Diameter Faser) Spleifien

Fur die optische Ubertragung hoher Laserleistungen, das Vaskularendoskop im medizini-
schen Bereich erhdht und weitere Anwendungen kommen Fasern mit grofien Durchmes-
sern (> 125 pm) zum Einsatz.

Durch die Verwendung von optionalen Faserhaltern und Elekiroden kann das ST183PM |l
FusionsspleiBgerét Fasern mit groBen Durchmessem bis zu 500 pm Manteldurchmesser
spleifen.

Nachdem der Spleifier beide LDF auf die Mantel ausgerichtet hat, verschmilzt und spleift
er die Faser durch Hochleistungsbogenentladung je nach Manteldurchmesser.

Die Fasern mit groPem Durchmesser variieren je nach Hersteller hinsichilich Manteldurch-
messer, Kerndurchmesser, Coatingmaterial, usw., Das S183PM Il Fusionsspleigerat kann
sie durch die Optimierung der SpleiPparameter verbinden.

Y

m/\/—\
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125um 200um 400um 500um
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3. Betriebsspezifikationen und Komponenten

3.1. Spezifikationen

Beschreibung Minimum | Typisch | Maximum | Einheit
Fasermanteldurchmesser 80 200 pm
[500*1)
Coatingdurchmesser 100 160, 250 pm
400, 900
Faserabsetzlange
Coating Klemmung 3 4 5 mm
Mantelklemmung Q 10 11 mm

Durchschnitilicher Spleifverlust
(Identische Fasern) Mantelklemmung

Single-Mode* 2 0.02 db
Multi-Mode* 3 0.01 db
NZDS*4 0.04 db
PM Faser (Panda Faser) 0.05 db
Umgebung
Betriebstemperatur 0 40 °C
Lagertemperatur -40 60 °C
Feuchtigkeit (Nicht kondensierend) 95 %R.H.
AC-Adapter SO74A v
Eingangsklemmen AC-Versorgung AC100-240
leistungsaufnahme 30 86 Watt
Abmessungen
SpleiBgerat 350B x 197T x 154H mm
Gewicht
SpleiBgerat 8.5 kg
Datenspeicherung
Spleidaten 2,000 Spleif3
Lichtbogentest Historie 100 Tests
Programmspeicherung
Fusionsprogramm 150 -
Heizprogramm 12 -
Typische SpleiPzeit
SingleMode 15 sec
PANDA Faser 35 sec
*1: Verwenden Sie die Elektrode f. LDF{SQ68), den Faserhalter f. LDF(S7 10S-LDF).
*2: [TUT G652 .B. *3:MUT G651 1. *4: [TUT G655.

3-14
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3.2. Komponenten

Teil Teilenummer Menge
Standardkomponenten
S183PM Il Grundgerdt S183-P2-A-0001 1
AC-Adapter SO74A 1
AC-Netzkabel 1
Ersatzelekirode SQ60 1 Paar
Transportsicherungsstift [Z) S183X2-A-0010 2
Elekirodenreiniger D5111 1
Benutzerhandbuch FTSB330 1

Optionale Komponenten

250 pm Coating Faserhalter 57105250 1Paar
400 pm Coating Faserhalter S7105-400 1Paar
900 pm Coating Faserhalter S710S$900 1Paar
160 pm Coating Faserhalter S710S-080 1Paar
LDF Elekirode 5968 1Paar
LDF Faserhalter S710SLDF 1Paar
Lloose Tube Faserhalter S710ST 1Paar

Fasertransporter

S183-X2-A-0002

(O]
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fnyransportsicherung

Klemmendampfer

Elektroden Elektroden-
relnlger

M @
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3.3. Optionales Zubehor

Fir defaillierte Informationen iiber das Zubehér kontaktieren Sie bitte Furukawa Electric
Co., lid. oder Laser Components GmbH. Hier ist eine Liste davon:

- SQ03 Ultraschallreiniger

+ S218R Thermischer Abstripper

+ S218H Thermischer Abstripper (High Strength)

- S326A Prézisionsbrechgerdt

- $326S80 Prazisionsbrechgerdt fur Fasern m. 80pm Manteldurchmesser
- S423 Werkzeugsatz (einschlieBlich Abstreifer und Brechgerit]

-+ S921 60mm lange SpleiBschutzhilse

+ $922 40mm lange SpleiBschutzhilse

« S928A20,25,35 Mini Hilsen

3.4. Empfohlene Verbrauchsmaterialien

Bewahren Sie die folgenden Positionen immer zusammen mit dem S183PM Il Fusions-
spleiBgerdit auf.

+ Pinzette

« Schutzbrille

+ Elekirodenreinigungsblock

« Hochreiner Alkohol

- Fusselfreie Ticher oder Tupfer

- Behalter fir die Enftsorgung von Faserausresten
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4. Externe Beschreibung

4.1. Auspacken und Erstinspektion

Draufsicht

CDD 5
7 M @@
- 0o@o || 3
@/ 0 | |
6 b —
0g0 7
4 2
Nr Name Funktion
1 LCD Monitor Zeigt Faserbild, Bedienzustand, Messergebnisse,
usw. an.
2 | Bedienpanel Tasten fur die Bedienung des SpleiPgeréts.
Weitere Defails siche “"4.2. Bedienpanel”.
3 Schutzhiilse Heizvorrichtung | Heizt schrumpfféhige Schutzhilse auf.
4 | Schutzhilse Heizklemme Halt die Faser wahrend des Heizens.
5 | Windschuiz bietet Schutz gegen Wind wahrend des Bogenent-
ladungsprozesses
6 | Fasertransporterhalter Stitzt den Fasertransporter. * Optionales Zubehér.
7 | Gehdusegriff Dient als Giriff beim Bewegen der Einheit.
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Rechte Seitenansicht

No Name Funktion

8 DC In Connector (Netzeingang) | 16 VDC Anschluss.

9 USB Port Kommunikationsschnittstelle fir Daten oder
SmartFuse.

10 | Ethernet Port Kommunikationsschnittstelle fir Netzwerk

oder SmartFuse.

VGA Ausgang

Mini-D-Sub 15-poliger Steckverbinder fur
Videoausgang (Analog RGB 640 x 480).
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Ansicht Bereich Faserspleifien
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No Name Funktion

12 FaserhalterBasis Stiitzt die Faserhalter.

13 Klemmarme Handhabt die Faserklemmen

14 Faserklemmen Sichern die Fasern in der V-Nut in der korrekten
Position.

15 Klemmhebemotor Hebt die Klemmen mit dem Klemmarm leicht
an.

16 Faserhalter-deckelOffner lost den rechten Faserhalterdeckel nach dem
Spleifen, um das Verdrehen der PM-Faser zu
vermeiden.

17 | Temperatur-sensor Misst die Umgebungstemperatur.

18 LED Lichtquelle fur die Bildverarbeitung.
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Ansicht Bereich Faserspleifen

4

22

4
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19 ' [ ) .
" OY) |
No Name Funktion
19 | V-Nut faBt die Faser und richtet sie aus
20 | Elekirodenhalte-platte fixiert die Elektrode auf der Halterung.

21 Elektrode Erzeugt einen elekirischen Lichtbogen, um Fasern
zu schmelzen.
22 | Objektivlinse Linse fur das Beobachten der Fasern.

-21
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4.2. Bedienpanel

Vordere rechte Seite

Tasten Funktion

|.)_J Startet, pausiert den SpleiBzyklus und nimmt ihn wieder auf.
[ 4

Startet und stoppt den Heizbetrieb.

Wahlt das AUTO-Fusionsprogramm.

(Details siehe “5.6.6.Fusionsprogrammiasten”)

Whlt die gespeicherten Fusionsprogramme.

m (Details siehe "5.6.6.Fusionsprogrammtasten)
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Rechte hintere Seite

Tasten

Funktion

C

Ein-/Ausschalten. Es ist notwendig, die Taste 3 Sekunden ge-
driickt zu halten, um das Gerdt auszuschalten.

Funktion 1.
- Wahlt das Bedienmeni und bestatigt eine Auswahl
Funktion 2.

[
m
H
d

s

Bricht einen Vorgang ab und geht in das vorherige Menii zuriick

HOCH: Scrollt hoch (startet Zusatzlichtbogen)

LINKS: Scrollt nach links

RECHTS: Scrollt nach rechts

<A ]

HERUNTER: Scrollt nach unten
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Linke Seite hinten

Tasten

Funktion

Startet, pausiert den SpleiBzyklus und nimmt ihn wieder auf.

Startet und stoppt den Heizbetrieb.

Shorfcut Taste:

Speichern, Fihren zur und L&schen der spezifischen Menianzei-
ge mit einer Taste.

Information:

Zeigt die jeweiligen Einstellungen an, wie Faserdurchmesser,
Bruchléinge. Und der Nutzer kann die Bedingungen dariiber
dndern.

Helligkeit HOCH

Helligkeit HERUNTER
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4.3. Seitenpanel

Label Name Beschreibung
lDl Vid VGA Stecker fir Videoausgang
aeeausgang (Analog RGB 640x480)
o % USB Port Kommunikationsanschluss fir Daten oder

SmartFuse.

NETWORK Ethernet Port Kommunikationsanschluss fir Netzwerk
PORT emetro oder Smartfuse.
16VDC === DC-Eingang 16 VDC Anschluss

4.4. Stromquellen

Stecken Sie das Ausgangskabel des AC-Adapters in das Spleiigerat. Stellen Sie sicher,
dass der Stecker in der richtigen Position ist, bevor Sie ihn in das Gehduse stecken.
SchlieBen Sie das Netzkabel an die Stromversorgung (100-240V, 50/60Hz) an. Stellen
Sie sicher, dass die andere Seite an den AC-Adapter angeschlossen ist. Beim Entfernen
des Eingangskabels vom Spleigerét ist es notwendig, die Taste am Anschlussstecker
ganz nach unten zu driicken.
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W \\”’\;

AC Adapter

AC Power Cord

N Wenn das Spleigerét nicht angeht, wenn Sie die [[@ Taste
D driicken, ziehen Sie das Netzkabel, schlieBen es wieder an und

7
driicken erneut die [[@ Taste.

h\\\\@
/
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5. Erste Schritte

5.1. Auspacken und Erstinspektion

« Prifen Sie den Versandkarton auf Anzeichen von Stéfen oder Erschiitterungen.

- Uberpriifen Sie den Inhalt, um sicherzustellen, dass die Sendung vollsténdig ist.

+ Prifen Sie das S183PM Il Fusionsspleifgerdt und alle begleitenden Komponenten visu-
ell auf dulere Schaden, die wahrend des Versands entstanden sein kénnen.

Informieren Sie Furukawa Electric und ggf. den Spediteur sofort, wenn der Inhalt unvoll-
sténdig ist oder wenn Komponenten des S183PMII Fusionsspleifgerdits beschadigt/de-
fekt sind, oder wenn das S183PMII Fusionsspleifgerdt die Erstinspekfion nicht besteht.

Um einen elekirischen Schlag zu vermeiden, darf das S183PM |
A Fusionsspleifgerdt nicht befrieben oder gesfartet werden, wenn
es Anzeichen von Schéden an Teilen oder an der GuPeren Ober-
WARNUNG flache, wie AuBenabdeckung oder Verkleidungen aufweist.

5.2. Aufbau/Einrichtung des S183PM Il

5.2.1. Inbetriebnahme des S183PM II

1 .Heben Sie das S183PM Il FusionsspleiBgerét an seinen Griffen aus dem Karfon und
stellen es direkt auf eine glatte, ebene Flache.

2.Entfernen Sie die Z-Transportsicherungen vom S183PM Il Fusionsspleifgerdt. Die
Z- Transportsicherungen verhindern, dass sich die Einheiten wahrend des Transports
bewegen.

3.Offnen Sie den Windschutz und entfernen die beiden Klemmenpuffer.

4 Nehmen Sie die Zubehdrbox aus dem Karton.

5.0ffnen Sie die Box und nehmen den AC-Adapter und das Netzkabel heraus.

6.SchlieBen Sie das Netzkabel ordnungsgemdB an den AC-Adapter.

7 .SchlieBen Sie das Ausgangskabel des AC-Adapters ordnungsgemdh an das S183PM
Il FusionsspleiBgerét.

8.Schliefen Sie das Netzkabel an den AC-Spannungsausgang.
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f Z Stage Lock
[ ]

Clamp Cushion
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5.2.2. Einschalten

Driscken Sie die Taste [, um das Gerét einzu-
schalten. Nach dem Einschalten wird die Bestdti-

gungsmeldung zum Entfernung der Transportsiche-

rung auf dem Bildschirm angezeigt.

Driicken Sie die Taste noch einmal. Das Fitel

Llogo wird auf dem Bildschirm gezeigt zusammen

mit dem Modell- und Herstellernamen.

- Ein SystemReset wird nicht ausgefihrt, wenn
der Windschutz gedffnet ist. Schlieben Sie den
Windschutz, bevor Sie die Taste driicken.

Der “System-Reset Bildschirm” wird angezeigt,
solange die Motoren des Gerdtes auf die Aus-
gangspositionen zurickgesetzt werden. Wenn
der Vorgang beendet ist, wird “Ready” auf dem
Monitor angezeigt.

einschalten.

\
i\\\\\@
"\ N

ower Supply key agaln atter renoving
ck

EiTev

FURUKAWRA ELECTRIC

Warten Sie nach dem Aussschalten ca. 10 Sekunden, bevor Sie emeut




Erste Schritte

5.3. Ready-Bildschirm

Der Bildschirm “Ready” zeigt das aktuelle Programm und damit verbundene Informatio-
nen, wie in der Tabelle angegeben.

Datum und Status Fusionsprogramm

700 00:19 = 001 S-S
30543 1300 SINGLE MODE - SINGLE MODE

O TR @00 GOMM = NORMAL

Heizprogramm

Faseransicht
Faseransicht (Y-Ansicht)

(X-Ansicht)

19/09 Datum (DD/MM)
09:19 Uhrzeit (HH/MM)
00543 gzifbogenzdhler, die Anzahl der durchgefihrten Spleifun-
ey
Statuscon
E (Details siehe “5.4.Status Icon”)
‘_I" AP
[ ¥ | Das aktuelle Fusionsprogramm (Nr./Fasertyp / Wellenlange
[ A | / Name linke Faser/Name rechte Faser)
E Aktuelles Heizprogramm (Nr. /Hilse/Name)
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5.4. Status-lcon

Typ Symbol Inhalt
Strom _—:Fl Verwendung von externem Strom

Backup Batterie VWarnung

74

Die Lampe ist “an”, wenn die Backup-Batte-
rie (fur das Speichern von Parametern und
Daten) sehr niedrig ist.

Status Schrumpfofen

Blau : Im Modus Bereit.

=Adie= [ por: Im Heizmodus.
2o | Im Kihimodus.
LS | Fehler aufgetreten.

Laufender Betrieb

In diesem Modus wird das Spleien durch Schlieflen des

Windschutzes ausgelost.

Der SpleiPprozess geht bis zum Ende der
SpleiBung weiter.

SpleiBprozess pausiert einmal vor der Licht-
bogenentladung.

EI:.-]

SpleiBprozess pausiert an jedem Teilschritt.

In diesem Modus wird das Spleifen durch Schliefen des

Windschutzes und Driicken der Start Taste ausgeldst.

Der SpleiPprozess geht bis zum Ende der
SpleiBung weiter.

SpleiPprozess pausiert einmal vor der Licht-
bogenentladung.

SpleiBprozess pausiert an jedem Teilschritt.

Datenausgabe

= R MM

In diesem Modus werden Verschiedene
Mess- und Berechnungsinformationen im
Bildbereich angezeigt.
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5.5. Auswahl der Bildschirmsprache

Die Menis des S183PM Il Fusionsspleifgerdt kénnen in verschiedenen Sprachen ange-
zeigt werden. Die Standardsprache ist Englisch.

1.Driicken Sie auf dem ,Ready” -Bildschirm

die Taste Menu, um zum Meniibildschirm

zu gelangen. TR

2.Wahlen Sie “Setting” und driicken die Auto St|
Enter Taste. Wahlen Sie als Untermeni gm T“_ .
"Parameter” und driicken die Enter Taste. B.E:::rn' Erelish - EXM
3.Wahlen Sie "language” und driicken Common |
die Enter Taste. Commonh. -
4 Ein Pop-up Fenster zeigt die aktuelle ::Z:E I:'::[.in] L?z =

Sprache. Driicken Sie die Tosten A 'V,
um durch die Sprachen zu blattern und
driicken die Taste ,Set”, um diese zu
&ndern.

5.Driicken Sie die Escape Taste und das Pop-up Fenster bestatigt die Anderung. Weih-
len Sie “overwrite”, um die Anderung zu bestdtigen, oder “cancel”, um den Vorgang
abzubrechen und driicken Enter.

6.Driicken Sie wiederholt die Escape Taste, bis der ,Ready” Bildschirm angezeigt wird.

5.6. Programmauswahl

Wahlen Sie ein passendes Spleiprogramm. Das S183PMIl Fusionsspleigerat hat
bereits vordefinierte Programme fir die wichtigsten Faserarten installiert, wéhlen Sie
ein Programm zum SpleiBen und Heizen oder bearbeiten und speichern Sie ein neues
Programm.

5.6.1. Auswahl des Fusionsprogramms

S183PM Il hat drei Spleifprogrammmo-

di: “Manuelle Auswahl”, “Auto Auswahl”

Pl Manual Selection |

und “Spleifen unterschiedlicher Fasern”. :
Im M d " Auto A hl " hlfd Auto Selection
m Viodus vlo Auswa wa as PRGM Key Information

S183PMIl automatisch das geeignete $plicing Dissimilar Fiber
Fusionsprogramm je nach Faserbild unter

SM, MM und DS. Im Modus “ Spleifen un-

terschiedlicher Fasern ” stellt das S183PM

Il automatisch die Lichtbogendauer gemaf

Information der Faserbilder ein. i el ]
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5.6.2. Manueller Auswahlmodus

Installieren eines geeigneten Fusionspro-
gramms fir spezifische zu spleiende

E[ Recent Programs 1

Fasern.

1.Driicken Sie die Taste Menu um zum g&ﬁrfgrm
Menibildschirm zu gelangen. GROUP 2

2 .Wahlen Sie “Fusion PRGM" und driicken GROUP 3
die Enter Taste und der Bildschirm Fusion gﬁ; ;

PRGM wird angezeigt.

3.Wahlen Sie "Recent Programs”, um aus
Programmen zu wahlen, die kirzlich
verwendet wurden, oder "All Programs”,
um aus allen installierten Programmen
auszuwdhlen oder “GROUP X", um aus
Programmen zu wahlen, die in Gruppen
angeordnet sind. Details iber Gruppen
siehe "8.2.9. SpleiPgruppe bearbeiten”.

4.Das ST183PMIl hat die in 5.6.2. auf-
gefihrten Fusionsprogramme werkseitig
installiert.

5.Wahlen Sie das geeignefe Programm
durch Driicken der Tasten A ¥ und
driicken die Taste Select. Ein Kommentar
zu dem aufgefihrten Programm wird
durch Driicken der Taste B angezeigt und
verschwindet nach Driicken der Taste 4.

6.Der Bildschirm “Information” wird fir die
Bestatigung der Einstellung gezeigt. Er
gibt Informationen iber die Fasern auf der
rechten und linken Seite (Name, Coating
und Mantelabmessungen) sowie Absetz-
léngen der Fasern. Um die Einstellung zu
&ndern siehe "6.1.2. Informationsbild-
schirm und seine Einstellung”.

7 Nach der Bestétigung driicken Sie Enfer,
um zum “Ready” Bildschirm zuriickzukeh-
ren.

cooDooooDooE
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5.6.3. Auto Auswahimodus
S183PM Il wéhlt automatisch das geeignete Fusionsprogramm durch Analyse der Faser.

1.Vom Meniibildschirm aus wdhlen Sie Fusi-

on PRGM und driicken die Enter Taste.

2 Wahlen Sie “"Auto Selection”, und dri- Auto Selection Mode is set. Selicer
k d E T automatically changes splicing mode
cken die tnfer laste. according to the fiber type.

3."Auto Selection” stellt durch Analyse
der Faser automatisch das geeignete
Fusionsprogramm aus SM, MM und DS
ein. Wenn "Auto Selection” gewdhlt
ist, erscheint die Bestdtigungsmeldung,
Driscken Sie “Accept” zum Bestétigen
oder ,Reject” um abzubrechen. Driicken
Sie Reject um zum vorherigen Bildschirm
zurickzukehren.

+ Wenn der Fasertyp unbekannt ist beim Spleien von &hnlichen Fasern, kann der Nutzer
versuchen, <Auto Selection> zu wahlen. Das FusionsspleiBgerdt wéhlt in einigen Féllen
automatisch das geeignete Programm. Dennoch missen die Programme in den meisten
Fallen manuell gewdhlt werden.

<l Verwenden Sie den Modus <Aufo Selection> nicht fir das Spleifen
~( )~  von unterschiedlichen Fasern. Hierfir wéhlen Sie den Modus <Splicing
“N/™  Dissimilar Faser> oder die Programme manuell.

[

5.6.4. Modus Spleifien von unterschiedlichen Fasern

Die lichtbogendauer wird automatisch basierend auf den Informationen von den Faserbil-
dern eingestellt.

1.Wahlen Sie auf dem Menibildschirm Fusion PRGM und driicken Enter.

2. Wahlen Sie "Splicing Dissimilar Fiber” und driicken Enter.

3.Der Modus “Splicing Dissimilar Fiber” wird ausgewdhlt.

10711 00536 &= ATO - AUTO
00024

0711, 00530 &= AT = AUTO
Dissimilar - Dissimilar 00022
=a &= 001 GOMM - NORMAL

Dissimilar - Dissimilar
[}

a0 IR T OWM — NORMAL

M
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+ Wenn der Fasertyp beim Spleiien von unterschiedlichen Fasemn unbekannt ist, kann der
Nutzer versuchen, <Splicing Dissimilar Fiber> zu wéhlen. Das Fusionsspleifgerét stellt
automatisch die lichtbogendauer je nach Kombination der Faser zum Zeitpunkt des
Spleiens. Dennoch ist in den meisten Féllen die Spleifleistung im manuell ausgewdhl-
fen Programm besser als im automatisch ausgewdhlten.

N L/ Verwenden Sie den Modus <Splicing Dissimilar Fibers> nicht fir das Splei-
D fBen von gleichen Fasern. Der Modus <Splicing Dissimilar Fiber> ist nicht
fir das Spleifen von gleichen Fasern geeignet.

«\\\\@
/

5.6.5. Installierte Fusionsprogramme

Die folgenden Fusionsprogramme wurden auf dem S183PM Il installiert, bevor es ab
Werk an Kunden verschickt wurde.

Fusionsprogramme

Nr | L | R | Anwendung
Standardfaserprogramm
AUTO Das S183PM Il FusionsspleiBgerat wehlt automatisch
SELECTION ein geeignetes Fusionsprogramm aus den folgenden

drei Programmen (001,002,003) durch Analyse des
Faserbilds.

AUTO Das S183PM Il Fusionsspleiigerat wahlt automatisch

DISSIMILARFASER die passende lichtbogendauer auf Basis der Informatio-

nen des Faserbilds.

Standardfaserprogramm
001 SM SM | Fusionsprogramm  fir das Spleifien von Standard

Singlemode Fasern, geschitzt gegen Bearbeitung der
Parameter.

Linke Faser : SINGLEMODE Faser

Rechte Faser : SINGIEMODE Faser

002 MM MM | Fusionsprogramm  fir das Spleifen von Standard
Multimode Fasern, geschiitzt gegen Bearbeitung der
Parameter.

Linke Faser : MULTIMODE Faser

Rechte Faser : MULTIMODE Faser

Fusionsprogramm  fir das Spleifen von Standard
dispersions-verschobenen Fasern, geschitzt gegen
003 DS DS | Bearbeitung der Parameter.

linke Faser : DS Faser

Rechte Faser: DSFaser
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Fusionsprogramme

Nr

| |

R

Anwendung

PM-Faser

programm

004

PDO1

PDOT

Fusionsprogramm  fir das Spleifen von OFS PAN-
DAQ6734 Fasern.

Linke Faser : OFS PANDAO6/34

Rechte Faser :OFSPANDAO67 34

005

PDO2

PDO2

Fusionsprogramm fur Spleifen von OFS PANDAO6833
Fasern.

Linke Faser :OFS PANDAO6833

Rechte Faser :OFSPANDAO6833

006

PDO3

PDO3

Fusionsprogramm fir Spleien von OFS PANDAQ920
Fasern.

linke Faser :OFS PANDA9920

Rechte Faser :OFSPANDA9920

007

PDO4

PDO4

Fusionsprogramm fir Spleifen von Fujikura
PANDASM15
linke Faser : FUJI PANDA SM15
Rechte Faser : FUJI PANDA SM15

008

PDOS

PDOS

Fusionsprogramm fir Spleifen von Fujikura PANDA
SM@8 Fasern.

linke Faser : FUJI PANDA SM98

Rechte Faser : FUJl PANDA SM98

009

PDO6

PDOO

Fusionsprogramm  fir das Spleien von Fujikura PANDA
RCSM15.

Linke Faser:FUJl PANDARCSM15

Rechte Faser : FUJl PANDARCSM15

TCO1

TGO1

Fusionsprogramm fir SpleiBen von 3M TIGER alter Typ
TI7128

linke Faser :TIGERTIZ1280LD

Rechte Faser :TIGERTIZ1280LD

TGO2

TG02

Fusionsprogramm  fir Spleifen 3M TIGERTI5 129
Fasern.

linke Faser :TIGERTI5S129

Rechte Faser :TIGERTI5 129

TGO3

TGO3

Fusionsprogramm  fir Spleifen 3M TIGER neuer Typ
TI7128Fasem.

linke Faser :TIGERTIZ 128NEW

Rechte Faser :TIGERTIZ 128NEW
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Fusionsprogramme

Nr

Anwendung

BTO1

BTO1

Fusionsprogramm fir Spleien von Fibercore BOWTIE
HB1500.

Linke Faser: ~ BOWTIEHB1500

Rechte Faser : BOWTIEHB1500

BTO2

BTO2

Fusionsprogramm fir Spleifen Fibercore BOWTIE
HB1500T.

linke Faser: ~ BOWTIEHB1500T

Rechte Faser : BOWTIEHB1500T

PDO4

TCGO1

Fusionsprogramm fir Spleifen Fujikura PANDA SM15
Faser und 3M TIGER old type TI7128 Faser.

linke Faser:  FUJI PANDASM15

Rechte Faser :TIGERTIZ1280LD

PDO4

BTO2

Fusionsprogramm fir SpleiBenFujikura PANDA SM15
Faser und Fibercore BOWTIE HB1500T Faser.

linke Faser:  FUJI PANDASM15

Rechte Faser : BOWTIEHB1500T

PDO5

T1G02

Fusionsprogramm fir Spleifen Fujikura PANDA SM98
Faser und 3M TIGER TI5129 Faser.

linke Faser:  FUJI PANDASM®8

Rechte Faser :TIGERTI5 129

PDO4

ELOT

Fusionsprogramm fir SpleiBen Fujikura PANDA SM15
Faser und OFS EDF25-PMFaser.

linke Faser:  FUJI PANDASM15

Rechte Faser : EDF25-PMAC

PM

SM

Fusionsprogramm fir Spleien von allen Arten von
PM-Fasern Standard Singlemode Faser.

linke Faser:  PM-FASER

Rechte Faser : SINGLEMODE FASER

Spezielle

Faser (Hi

ghindex) / SpleifBprogramm fir ungleiche Fasern

020

HI®8

HI®8

Fusionsprogramm fir Spleiien Coming HI?80 Fasern.

Diese Faser ist dieselbe wie CS980 oder FlexCor?80.

linke Faser:  HI980
Rechte Faser : HI?80

021

HIT6

HIT6

Fusionsprogramm fir Spleien von Corning HITO60
Fasern. Diese Faser ist dieselbe wie CS1060 oder
FlexCor 1060.

linke Faser: ~ HIT060

Rechte Faser : HI1060
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Fusionsprogramme

Nr

Anwendung

022

HI®8

HIT6

Fusionsprogramm fiir Spleifien von Corning HI980
Faser und Corning HITO60 Faser bei 1550nm Wellen-
lange.

linke Faser:  HI980

Rechte Faser : HIT060

023

HI®8

SM

Fusionsprogramm fir Spleien von Corning HI980
Faser und standard Singlemode Faser bei 1550nm
Wellenldnge.

Linke Faser:  HI980

Rechte Faser : SINGLE MODE FASER

024

HI16

SM

Fusionsprogramm fur Spleifen Corning HI1060 Faser
und Standard Singlemode Faser bei 1550nmWellen-
lange.

Linke Faser:HI1060

Rechte Faser : SINGLE MODE FASER

025

ClL20

Cl20

Fusionsprogramm fir Spleifen von OFSClearlite8020
Fasern

linke Faser: CLEARLTEQ8020

Rechte Faser : CIEARLITEQ8020

026

ClL20

SM

Fusionsprogramm fir Spleifen von OFSClearlite-
98020Faser und StandardSingle-modeFaser bei
1550nmWellenléange.

Linke Faser: CLEARLTEQ8020Rechte

027

CL16

cl1e

Fusionsprogramm fur Spleifen von OFSClearlite-
@80 16Fasern.
Linke Faser: CLEARLTEQ8016

028

ClL16

SM

Fusionsprogramm fir SpleiBen von OFSClearlite-
98016Faser und Standard Single-modeFaser bei
1550nmWellenlange.

Linke Faser: CLEARLITEQ8016Rechte

029

HITF

HITF

Fusionsprogramm fir Spleifen von CorningHI1060flex-
Fasern.

Linke Faser:HITO60FLEX

Rechte Faser : HITO60FLEX

030

HITF

SM

Fusionsprogramm fir SpleifenCorningHI1060flexFaser
und StandardSingle-modeFaser bei 1550nmWellenlén-
ge.
Linke Faser:HITO60FLEX

Rechte Faser : SINGLE MODE FASER
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Fusionsprogramme

Nr | L | R | Anwendung

Spezielle Faser (EDF)/ Spleiflprogram fir unterschiedliche Faser

031 HE SM Fusionsprogramm fir SpleifenOFSHEQ80EDFFaser und
Standard Singlemode Faser bei 1550nm Wellenlange.
linke Faser:  OFS EDF HEQ80
Rechte Faser : SINGLEMODE FASER

032 MP SM Fusionsprogramm fir  Spleiffen OFS MP9Q80 EDF Faser
und Standard Singlemode Faser bei 1550nm Wellen-
lange.

linke Faser:  OFS EDF MPQ80

Rechte Faser : SINGLE MODE FASER

033 HP SM Fusionsprogramm fir Spleifen OFS HP?80 EDF Faser
und Standard Singlemode Faser bei 1550nm Wellen-
lange.

Linke Faser:  OFS EDFHP980

Rechte Faser : SINGLE MODE FASER

034 HE HI®8 Fusionsprogramm fur Spleifen OFS HE980 EDF Faser
und Corning HI?80 Faser bei 1550nm Wellenlange.
linke Faser: OFS EDFHE9804
Rechte Faser : HI980

035 MP HI®8 Fusionsprogramm fir Spleifen von OFS MP98OEDFFa-
ser und CorningHI980Faser bei 1550nmWellenlange.
Linke Faser:OFS EDFMPQ80

Rechte Faser

036 HP HI98 | Fusionsprogramm fir Spleiien von OFS HP980 EDF
Faser und Corning HI?80 Faser bei 1550nm VWellen-
lange.

linke Faser:  OFS EDFHP980

Rechte Faser : HI980

037 HE HIT6 Fusionsprogramm fir Spleifen OFS HEQ80 EDF Faser
und Corning HITO60 Faser beil 550nm Wellenlange.
linke Faser:  OFS EDF HEQ80
Rechte Faser : HITO60

038 MP Hi16 Fusionsprogramm fir Spleiffen OFS MP9Q8O EDF Faser
und Corning HIT060 Faser beil 550nm Wellenlénge.
Linke Faser:  OFS EDF MP980
Rechte Faser : HITO60

039 HP HI16 | Fusionsprogramm fir Spleifen OFS HP980 EDF Faser
und Corning HITO60 Faser beil 550nm Wellenlénge.
linke Faser:  OFS EDF HP980
Rechte Faser : HIT060
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Fusionsprogramme

er

L

[ R

Anwendung

80pm Manteldurchmesser Faserprogramm

040 80SM | B0SM | Fusionsprogramm fiir Singlemode Fasern mit 80pm
Manteldurchm.
linke Faser: 80 MICRON SM
Rechte Faser : 80 MICRON SM
041 80SM | SM Fusionsprogramm fir Spleifen von Singlemode Fasern

mit 80pm und Singlemode Faser mit1 25pm Mantel-
durchmesser.

linke Faser: 80 MICRON SM

Rechte Faser : 125 MICRON SM

Démpfungs- / Offs

et-Spleilp

rogramm

042

ATTN

ATTN

Fusionsprogramm fur Spleien von Standard Singlemo-
de Fasern mit 5dB Démpfung bei 1300nm Wellenlan-
ge.
Linke Faser:  SINGLEMODE FASER
Rechte Faser : SINGLE MODE FASER

043

OFST

OFST

Fusionsprogramm fir Spleifen aller Arten von Fasern mit
5pm Mantelachsenversatz.

Linke Faser:—

Rechte Faser : —

LDF Programm

044

200

200

Fusionsprogramm fir Spleifen LDF (Large Diameter
Faser) mit 200pm Manteldurchmesser.

linke Faser:  LDF200

Rechte Faser : LDF200

045

400

400

Fusionsprogramm fir Spleifen LDF(large Diameter
Faser) mit 400pm Manteldurchmesser.

linke Faser:  LDF400

Rechte Faser : LDF400

046

200

Fusionsprogramm fir Spleifen von LDF mit 200pm und
125pm Manteldurchmesser.

linke Faser:  LDF200

Rechte Faser : LDF125

047

400

Fusionsprogramm fur Spleifen LDF(Large Diameter
Faser) mit 400pm und 125pm Manteldurchmesser.
Linke Faser:  LDF400
Rechte Faser LDF 125

5-40
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Fusionsprogramme

Nr

Anwendung

048

400

200

Fusionsprogramm fir Spleien LDF(Large Diameter
Faser) mit 400pm und 200pm Manteldurchmesser.
linke Faser:  LDF400
Rechte Faser : LDF200

049

500

500

Fusionsprogramm fir Spleifen LDF(large Diameter
Faser) mit 500pm Manteldurchmesser.

linke Faser:  LDF500

Rechte Faser : LDF500

Andere F

aserprograme

050

PCF

PCF

Fusionsprogramm fir Spleifen von photonischen Kristall-
fasern.

linke Faser:  PHOTONIC CRYSTAL

Rechte Faser :PHOTONIC CRYSTAL

051

PCF

SM

Fusionsprogramm fir Spleifen von Standard Singlemo-
de Faser und photonischen Kristallfasern.

Linke Faser:  PHOTONIC CRYSTAL

Rechte Faser : SINGLEMODE FASER

052

SM

DS

Fusionsprogramm fir Spleifen von Standard Single-
mode Faser und Standard Dispersionsverschobenen
Fasern bei1550nm Wellenléinge, geschitzt gegen das
Bearbeiten von Parametemn.

Linke Faser:  SINGLEMODE FASER

Rechte Faser : DS FASER

053

TWRS

TWRS

Fusionsprogramm fir Spleifen von OFS TrueWave RS
Fasern, geschitzt gegen das Bearbeiten von Parame-
tern.

linke Faser:  TRUEWAVE RS
Rechte Faser :TRUEWAVE RS

054

AW

AW

Fusionsprogramm fir Spleifen von OFS AllWave
Fasern.

Linke Faser:  ALLVWAVE

Rechte Faser :ALLWAVE

055

LF

LF

Fusionsprogramm fir Spleifen von Corning leaf
Fasern.

Linke Faser:  LEAF

Rechte Faser : LEAF

056

MC

MC

Fusionsprogramm fir Spleifen von Corning MetroCor
Fasern.

Linke Faser: ~ METROCOR

Rechte Faser : METROCOR
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Fusionsprogramme

Nr L R Anwendung
057 SM MM Fusionsprogramm fir  Spleifen von Standard Singlemo-
de Faser und Standard Multimode Faser.
Linke Faser:  SINGLEMODE FASER
Rechte Faser :MULTIMODE FASER
058 SM TWRS | Fusionsprogramm fiir Spleien von Standard Single-
mode Faser und OFS TrueWave RS Faser beil550nm
Wellenldnge.
Linke Faser:  SINGLEMODE FASER
Rechte Faser :TRUEWAVERS
059 SM AW Fusionsprogramm fir Spleifen von standard Singlemo-
de Faser und OFS AllWave Faser beil550nm Wellen-
lange.
Linke Faser:  SINGLEMODE FASER
Rechte Faser :ALLWAVE
060 SM LF Fusionsprogramm fir Spleifen standard Singlemode Fa-
ser und Coming leaf Faser bei1550 nm Wellenlénge.
Linke Faser:  SINGLEMODE FASER
Rechte Faser : LEAF
0061 SM MC Fusionsprogramm fir Spleifen standard Singlemode
Faser und Corning MetroCor Faser bei1550nm Wel-
lenlénge.
Linke Faser:  SINGLEMODE FASE
Rechte Faser :METROCORE
062 MC LF Fusionsprogramm fir Spleifen Corning MetroCor Faser
und Coming leaf Faser bei 1550nm Wellenlénge.
Linke Faser:  METROCORE
Rechte Faser : LEAF
063 TWRS [ LF Fusionsprogramm fir Spleifen OFS TrueVWave RS Faser
und Corning Leaf Faser beil 550 nm Wellenlange.
Linke Faser:  TRUEWAVE RS
Rechte Faser : LEAF
064 FL SM Fusionsprogramm fir Spleifen Pirelli Freelight Faser und
standard Singlemode Faser bei 1550nm Wellenlange.
Linke Faser:  FREELIGHT
Rechte Faser : SINGLE MODE FASER
065 FL TWRS | Fusionsprogramm fir Spleifen Pirelli Freelight Faser und

OFS TrueWave RS Faser bei 1550nmWellenlange.
linke Faser: ~ FREELIGHT
Rechte Faser :TRUEWAVERS
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Fusionsprogramme

Nr L R Anwendung
066 FL LF Fusionsprogramm fir Spleifen Pirelli Freelight Faser und
Corning leaf Faser bei 1550nm Wellenlénge.
linke Faser:  FREELIGHT
Rechte Faser : LEAF
067 T SM Fusionsprogramm fir Spleifen ALCATEL Teralight Faser
und sfandard Singlemode Faser bei 1550nm Wellen-
lange.
Fusionsprogramm fur Spleifen LDF
[Large Diameter Faser): TERAUGHT
068 T TWRS | Fusionsprogramm fir Spleifen ALCATEL Teralight Faser
und OFS TrueWave RS Faser beil550nm Wellenldnge.
linke Faser:  TERALIGHT
Rechte Faser: TRUEWAVE RS
069 T LF Fusionsprogramm fur Spleifen ALCATEL Teralight Faser
und Corning Leaf Faser bei 1550nm Wellenlange.
linke Faser:  TERALIGHT
Rechte Faser : LEAF
070 T FL Fusionsprogramm fir Spleifen ALCATEL Teralight Faser
und Pirelli Freelight Faser bei 1550nm Wellenlénge.
linke Faser:  TERALIGHT
Rechte Faser : FREELIGHT
071 BBXS | BBXS Fusionsprogramm fir Spleifen Draka BBXS Fasern bei
1550nm Wellenlénge.
linke Faser: ~ BENDBRIGHTXS
Rechte Faser : BENDBRIGHTXS
072 BBXS [SM Fusionsprogramm fir Spleifen Draka BBXS Faser und

standard Singlemode Faser bei 1550nm VWellenlange.
linke Faser: ~ BENDBRIGHT XS
Rechte Faser : SINGLE MODE FASER

Hinweis: Falsch identifizierte Spleifprogramme kénnen im Auto Modus aufgrund der
Variation von Faserarten vorkommen. In diesem Fall wahlen Sie das entsprechende Fusi-
onsprogramm manuell.

[

Wenn Sie Faserarten spleifen oder Hilsen schrumpfen wollen, deren

Art werkseitig nicht installiert ist, kontaktieren Sie bitte unsere Serviceab-
teilung oder lhren lokalen Vertriebsvertreter.




Erste Schritte

Das S183PMIl SpleiBgerdt kann einige ,unbekannte” PMFasem nicht
spleien. In diesem Fall wechseln sie bitte zu einem dhnlichen PM
s Programm und versuchen es erneut. Im Falle einer PANDA PM-Faser
-@\ wdhlen Sie bitte Nr.0O12 PD12 PANDA Autoprogramm und versuchen
z es erneut. Wenn eine PMFaser bekannt ist und eine andere PANDA
Faser unbekannt ist, wahlen Sie die Nr 012 fir die unbekannte PAN-

DA PMFaser.
Es ist besser, die Faser aus der Seite einzulegen, die das Programm
angibt.
N/ 7B im SMDS Programm, legen Sie die SM Faser links und die DS
N7/~ Faser rechts ein.

Insbesondere, wenn das Spleifen Rotationseinstellungen erfordert, ist
es zwingend erforderlich, die Faser auf der Seite einzusetzen, die das
Programm angegeben hat.

[

Bitte installieren Sie die fir das Faserprogramm geeigneten Elekiroden-

N

- satze. Z.B. installieren Sie den Elekirodensatz fir die normale Faser bei
NS Programm Nr. 011 und den Elekirodensatz fir LDF bei einem Nr. 001
= Programm.

5.6.6. Fusionsprogrammtasten

Fusionsprogrammtasten helfen, den Programmauswahlprozess wéhrend des Spleifibe-

friebs zu vereinfachen. Durch einfaches Berihren einer der Tasten springt die Maschine
zu einem vorregistrierten Programm. Als Ergebnis kann die Betriebseffizienz verbessert

werden. Es wird stark empfohlen, dass die Programme, die héufig verwendet wurden,
auf diese Tasten gelegt werden.

Es gibt vier Fusionsprogrammtasten in der S183PMII Maschine: , ,@: , A

Die Taste &3, wird nur fir das Autoprogramm verwendet. Durch Driicken dieser Taste
springt das Programm in den Autoprogrammmodus. Andere Programme kénnen auf dieser
Taste nicht registriert werden.

Die Tasfen: , ,Werden fur die Programmregistrierung von haufig verwende-

ten oder bevorzugten Programmen verwendet. Die Programme werden wie folgt belegt.
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1.Driicken Sie die Menu Taste, um zum
Menibildschirm zu gelangen.

2 Wahlen Sie “Fusion PRGM” und driicken ~  Manual Selection
Enter, und der Bildschirm Fusion PRGM — _ Auto Selection :
wird angezeigt. = PRGN Rey Information |

Splicing Dissimilar Fiber

3.Driicken Sie AV, wdhlen “Manual Selec-
tion”, und driicken Enter.

4 Driicken Sie AV, wahlen "All Programs”
und driicken die Enter Taste. Eine Liste
aller Programme wird auf dem Bildschirm
angezeigt.

5.Dricken Sie AV, um das bevorzugte Pro-

gramm zu wdhlen und driicken dann eine —
der @ B, Tasten, auf die das

’

Programm registriert werden soll. Nach (_Erceran fey Inforaation |
der Registrierung piept die Maschine. Das pilie =i S S e B
neue Programm ersetzt das vorhandene 001 SM - SH 1300 P1
Programm auf der Taste. P%.'fegm Lps

6.Bei "PRGM Key Information” wird die ies
akiuelle Einstellung jeder Programmtaste 061500 - 500 1300 - P
angezeigt

5.6.7. Auswahl des Heizprogramms

1.Driicken Sie die Menu Taste, um zum
Menibildschirm zu gelangen.

2.Wahlen Sie das korrekte Program
durch Driicken der AV Tasten und dri-

T s
. ) I /
cken'dlg Tcsfe- ,,Selgct - O01 SOl Mo 5
3.Defails tber die vorinstallierten Programme ggi E% ME 5

siehe "Heater PRGM" Display. 005 40MM EXTRAT -

.. . : . 006 40WM EXTRAZ -
4 Driicken Sie die Escape Taste wiederhalr, 007 35WM MINI SLEEVE -
. . . . i 008 25uM MINI SLEEVE -
bis der Bildschirm Ready angezeigt wird. 009 20M MINI SLEEVE -
010 ——- CURL REMOYE = A

« Wahlen Sie "NORMAL" fir FURUKAWA S921, S922 und S928A Schutzhilse. VWenn
eine Luftblase in der Hillse bleibt, verwenden sie bitte die Hillse eines anderen Herstel-
lers, wahlen ,EXTRA” und versuchen es erneut.
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Heizprogramme

Nr. | Modus | Kommentare Anwendung

001 [60OMM | NORMAL Heizprogramm fir 60mm-ange Schutzhilse
(S921).

002 [ 60MM | EXTRAT Heizprogramm fir 50mm-ange Schutzhilse fir
langsames Schrumpfen.

003 [60MM | EXTRA2 Heizprogramm fir &0mm-ange Schutzhilse fir
langsames Schrumpfen.

004 | 4A0MM [ NORMAL Heizprogramm fir 40mm-ange Schutzhilse
(S922).

005 [40MM | EXTRAI Heizprogramm fir 40mm-ange Schutzhilse fir
langsames Schrumpfen.

006 |40MM | EXTRA2 Heizprogramm fir 40mm-ange Schutzhilse fir

langsames Schrumpfen.

007 | 35MM [ MINI SLEEVE | Heizprogramm fir 35mm-ange Schutzhiilse

(SO28A35).

008 |[25MM | MINISLEEVE Heizprogramm fir 25mm-lange Schutzhilse
(SO28A25).

009 | 20MM [ MINI SLEEVE | Heizprogramm fir 20mm-ange Schutzhiilse
(S928A20).

010 CURLREMOVE | Fasercurl entfernen.

N/ NrO10 CURIREMOVE ist das Heizprogramm fir die Entfernung von

\7/~ Faserbiegungen. Dabei legen Sie die unvorbereitete Faser in den Schrum-
pofen ein. Bitte schlieBen die Klemmen und die Abdeckung.

[\

5.7. Lichtbogentest

Da Fasern bei unterschiedlichen Temperaturen schmelzen, ist es notwendig, die Lichtbo-
genintensitét zu justieren, um opfimale SpleiBergebnisse zu erreichen. Auch Elektrodenver
schleif® kann die SpleiBergebnisse beeinflussen. Daher sollte jeden Tag ein Lichtbogentest
vor erster Verwendung der Maschine durchgefiihrt werden oder wenn hohe Spleifverluste
beobachtet werden.
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.Offnen Sie den Windschutz und legen die
Standard SM Fasern mit 125pm Manteldurch-

messer ein. Stellen Sie sicher, dass die Fasern | Eji E I
richtig abgestrippt, gereinigt und gebrochen

sind. Siehe "Vorbereitung der Faser”. E

2.SchlieBen Sie den Windschutz.

3.Wahlen Sie im Menubildschirm “Lichtbogen- |§i :Em Ch““lﬂ
test” und driicken die [Enter] Taste

4 .Das S183PM Il FusionsspleiBgerat schiebt

die Fasern automatisch vor und ziindet einen
Lichtbogen.

- Wahrend der Bogenentladung sind die 6708 11:00 == 001 W - o
Motoren des S1 893P/\/\ I Fusignsspleiﬁ- O o i
gerdts fir den Faservorschub nicht aktiv
und verhindern somit ein Zusammensto-
Ben der Faserenden. Dadurch schmel
zen die Faserenden zuriick.

- Die lichtbogentestfunktion untersucht,
wie weit die Fasern zuriickschmelzen
und ob sie mittig liegen. Wenn die
Ergebnisse des lichtbogentests gut sind,
erscheint im Pop-up Fenster “Result: 76700 110 W - W
OK". Driicken Sie die Taste OK um zum i mm?m T
Meniibildschirm zuriickzukehren .-

- Sind die Ergebnisse des Lichtbogentests
fehlerhaft, wird “Result NG. Please fry
again” angezeigt. Dricken Sie ,Try
again”, und die Maschine stellt auto-
matisch die lichtbogenleistung ein und
geht zuriick zum Menibildschirm.

5.Bei NG wiederholen Sie den lichtbogentest, um zu Uberprifen, ob die neuen Werte
akzeptabel sind. Es ist notwendig, die Fasern zu entfernen und sie mit einem neuen
Bruch vorzubereiten. Wenn keine zufriedenstellenden Ergebnisse nach vier (4) Versu-
chen erzielt werden, priffen Sie die Elekiroden auf Verschleifs oder Beschédigung und
ersetzen sie gegebenenfalls.

« Ein visueller Lichtbogentest kann erfolgen durch Ansicht des Bogens auf dem Monitor
durch Driicken der # Taste. Elektrodenentladung sollte einen geraden und stabilen
lichtbogen produzieren. Schwankungen im Bogen zeigen an, dass die Elekiroden
entweder Reinigung oder Ersatz erfordern.

+ Wenn "Data Output” in “Parameter” des Menis “Sefting” auf “Aktiv” oder "PC" gestellt
ist, werden defaillierte Lichtbogentestdaten in Ergebnisse gezeigt. Das Driicken der
Taste "Optimize” akfiviert die Einstellung der Bogenleistung. Cancel weréndert den
Lichtbogentest nicht.
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26709 17:02 EZ 00
00526 #1300

1 & 001

W - Si 26700 11:01 == 001 W - i
SINGLE MODE - SINGLE MODE 00528 81300 SINGLE WODE - SINGLE MODE
GOMM — NORMAL 0 T 75001 BOMM - NORMAL

+ RETREAT AAA(BBB-CCC]
AAA: Rickschmelzwert
BBB: niedrigster zuléssiger VWert
CCC: Hachster zulassiger Wert

+ POWER DDD(+EEE) — FFF(+EEE)
DDD: empfohlene Lichtbogenleistung
EEE: Kompensierter Wert fir Umgebungsanderungen
FFF: akiuelle Lichtbogenleistung

+ CENTER GGG (£HHH) — I
GGG: empfohlene Lichtbogenmitte
HHH: zuldssiger Bereich der lichtbogenmitte

IIl: Aktuelle Mitte

Fasermantel- Programm verwendet fir Faser verwendet fir
durchmesser [pm] Lichtbogentest Lichtbogen-Test
80 10124 Alle 125 pm 125pm (SM Faser)
Mantelfaserprogramme
12510 199 SpleiBprogramm 125pm (SM Faser)
200 to 500 SpleiBprogramm SpleiBfaser




Bedienung

6. Bedienung

6.1. Fusionsspleifien

6.1.1. Vorbereiten der Faser

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

1. Schieben Sie eine Spleischutzhiilse Gber die rechte Faser.

Einschub

2

Rechte Faser Schutzhiilse

2. Platzieren Sie Fasern in den rechten und linken Faserhalter mit ca. 30mm Uberstand
vom Faserende zum Halter.

S 710 Halter

3. legen Sie den Faserhalter in den thermischen Abstripper S218R oder $218. Streifen
Sie das Coating der Faser heifs ab (siehe Benutzerhandbuch S218R oder S218H).
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4. Reinigen Sie die Faser unter Verwendung der folgenden Methoden.

+ Verwenden Sie mit Alkohol befeuchtetes Papier (Tuch), um die Faser zu reinigen.

= 3
$7105-250-L =

+ Beim Spleifen von Fasern mit 900pm Coatingdurchmesser, starker Faserbiegung oder
hoher Coatingexzenfrizitét, muss darauf geachtet werden, ob die Bruchlénge 10mm
betragt. In diesem Fall kann es leicht passieren, dal die blanke Faser gegen die
Kante der V-Nut gedriickt wird. Als Ergebnis kénnte die Faser zerkratzt oder zersplittert
werden. Aufgrund der Risse oder Kratzer kann die Faser manchmal brechen. Zumin-
destwird die Fesfigkeit geschwacht. Um diese Art des Brechens zu vermeiden, wird
empfohlen, die Faser nach dem Abstrippen und Reinigen im Faserhalter etwas zuriick-
zuziehen und so dass das Ende des Coatings mit dem Faserhalter abschlief}t, wie in
der nachstehenden Skizze dargestellt. VWenn das nicht funktioniert, éndem Sie bitte die
Bruchlénge auf 4 mm und legen die beschichtete Faser in die V-Nut.

. / Reinigungstuch
-

Blanke Faser

T Beschichtung

2y

J Blanke Faser

¥
Halterende

Faserbeschichtung

- Verwenden Sie den Uliraschallreiniger S903, um die Faser zu reinigen [siehe Benutzer-
handbuch des Reinigers). Die Reinigungszeit befréigt ca. 20 Sekunden.
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5. legen Sie den Faserhalter direkt in das Brechgerdt ein, um die Faser zu brechen
[siehe Benutzerhandbuch des Brechgerd).

+ 10mm Absetzlénge: SpleiBen mit Einlegen der blanken Faser

Faser Coating

Blanke Faser

v

‘ 10mm
<>

S$710S-250-L

13mm
S
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- 4mm Absetzlénge: Spleien mit Einlegen der gecoateten Faser

Fasercoating

Blanke Faser

$7108-250-L

—>| < 4mm
E13mmE

+ Coatingskante deckt sich mit dem Halterende: Spleifien mit Einlegen der blanken Faser

Fasercoating

Blanke Faser

$710S-900-L

13mm

+ Reinigen Sie die blanke Faser nicht, nachdem sie gebrochen wurde und lassen Sie sie
nicht mit Oberfléchen in Konfakt kommen.

+ Sehen sie wéhrend des Betriebs nicht mit bloem Auge in eine Faser. Das Tragen einer
Schutzbrille ist empfohlen.

6.1.2. Informationsbildschirm und seine Einstellung

Fir die korrekte Einstellung des S183PM I, sind Informationen iber die Faserabmessun-
gen erforderlich, weil die Position der V-Nut im ST183PM Il entsprechend den Faserabmes-
sungen eingestellt wird.

Es gibt drei Arten, zum Informationsbildschirm zu gelangen, um die Faserabmessungen
vor Ausfihrung der Spleifung einzugeben.
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« Driicken Sie auf dem Bildschirm “Rea-

dy"Bildschirm die Taste “Menu”, um zum E=D Bhrmtion =
Menibildschirm zu gelangen. Verwenden Left et it Biber
Sie A'Y und wdahlen “Information”, dann G ing ngggtumj i i
driicken Sie die Enter Taste. mef“ — — —

- Driicken Sie [, um vom ,Ready"-Bild- T SINSLE MO - SHNGLE OO

schirm aus direkt zum “Information”
Bildschirm zu gelangen”.

+ Bei der Auswahl des Fusionsprogramms
erscheint eine Eingabeaufforderung auf
dem “Information” Bildschirm, bevor die- Pz Enter | - F2: Escape|
ser auf "Ready” wechselt.

Basierend auf der Anforderung kann der Nutzer die folgenden auf die Fasern bezogenen
Mafe eingeben.

Coatingsdurchmesser Manteldurchmesser[ Bruchlange

[pm] pm] [mm]
160 80 3

250 125 4
400 150 9
900 200 10
1000 250

1500 400
2000 500

Geben Sie Abmessungen der Faser gemdB nachstehendem Verfahren ein.

1 .Verwenden Sie A'V¥um die Position @) infornation
auszuwdhlen, die gedndert werden soll, — SECHEEE Richt Fiber
das Zeichen wird rot dargestellt, nachdem Goating Di ameter [um 750 750
es ausgewdhlt wurde, dann driicken Sie g|:2“ Eéﬁﬁertﬂ I e
Enter.

MW
2 Verwenden Sie AV um das geeignete el L

MaB auszuwdhlen, dann driicken Sie
die Taste “Set”. Wenn das Popup-Fenster
geschlossen wurde, bestdtigen Sie, dass
die Einstellung gedindert wurde.

-

|

\Fi: Enter F2: Escape

=
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3.Wiederholen Sie diese Schritte, um
Anderungen an anderen Positionen
auszufishren.

_\— Wenn kein Maf ausgewdhlt werden soll, driicken Sie B um diesen Wert
Y zu bearbeiten.

4 Nach der Bearbeitung driicken Sie die
"Escape” Taste. Ein Popup-Meni er-
scheint.

5.Driicken Sie AV um “Over Write" | o] "2Ler rite
(Anderungen speicher) oder “Cancel” '
(Anderungen verwerfen) zu wahlen.

v/ Die Einsfellung der linken und der rechten Faser kann durch Driicken der
P Tasten 4P ersetzt werden. Die Einstellung des SpleiBparameters wechselt
auch.

Left Fiber Right Fiber Left Fiber Right Fiber

E! EE !! aneter| E: g !E Clad  Dlameterfim] 123 4l0
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6.1.3. Einlegen der Faser

1. Offnen Sie den Windschutz des S183PM .

2 legen Sie die Faserhalter in die Halteraufnahmen auf der rechten und linken Seite des
ST183PM II.

3.Beachten Sie beim Einlegen des Faserhalters, das Lloch im Halter Gber dem Stift der
Aufnahme zu platzieren.

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

+ Stellen Sie sicher, dass die Spitzen der Faserenden zwischen den Elekiroden und Gber
das Ende der VNut hinaus positioniert sind.

- Stellen Sie sicher, dass die Fasern rechts und links innerhalb des groPen V4érmigen Hal-
fers sind. Es kann passieren, die Fasern beim SchliePen des Windschutzes zu brechen
oder zu verbiegen, wenn sie auBerhalb des V-férmigen Halters sind.

| Wenn das Cerdt eingeschaltet ist, stecken Sie Hand oder Finger nicht
in die V-Nut hinter dem Faserhalter, wie auf dem Foto dargestellt. Es
kann zu schweren Verletzungen fihren, wenn der Halter sich zu drehen
beginnt.

4 Schlieen Sie den Windschutz. Der Bildschirm geht von “load Fibers” auf “Ready”.

6-55



Bedienung

6.1.4. Fusionsspleifien
Nachfolgend der Spleienvorgang mit dem ST83PM .

1.Stellen Sie sicher, dass "Ready” auf dem Monitor angezeigt wird.

2.Dricken Sie », um den FusionsspleiBprozess zu starfen.

3.Das S183PM Il FusionsspleiBgerdt fuhrt die folgenden Funktionen automatisch durch.
Um das S178 Fusionsspleifgerdt wahrend dieser Funktionen anzuhalten, driicken
Sie B . Die Meldung “Pause” wird in diesem Fall auf dem Monitor angezeigt. Um den
Betrieb wieder aufzunehmen, driicken Sie erneut B>.

1410 19:42 =007 M-S
o010 81300 SINGLE MODE - SINGLE MODE
Sl i 001 GOMM - WORMAL

» Die rechten und linken Faserenden wer-
den zusammen gefahren und erscheinen
auf dem LCD-Monifor.

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

- Die Fasern werden mit einem Spalt von
ca. 20 pm zwischen den Enden positio-
niert.

- Xund Y Bildschirme werden vergréPert.
Dann werden die Fasern auf Achsenver
satz und Bruchzustand gepriift. Wenn
AUTO fiir das Fusionsprogramm gewdahlt
ist, wird der Fasertyp analysiert und ein
Programm wird automatisch ausgewdhlt.

+ Der Kern der Fasern wird in den X- und
Y-Ansichten ausgerichtet. {Im Falle vom
SpleiBen von PM-Fasern wird stattdessen
eine Mantelausrichtung durchgefihrt).

- Die Faser werden aufeinander gefahren,
und der lichtbogen wird durch die Elekiro-
denpaare enfladen.

- Der gesamte SpleiBiprozess wird innerhalb
weniger Sekunden abgeschlossen.

- Die gespleiBte Faser wird geprift.

+ Verschiedene Daten werden auf dem
LCD-Bildschirm angezeigt. Die Bedeutung
der Ergebnisse finden Sie unter “8.5.1 .Pa-
rameter, Datenausgabe”.

14/10 19:44 =001 M- M
00010 21300 SINGLE MODE - SINGLE MODE
Wiias o 001 GOMM - NORMAL

14/10 18:45  ZZ 001 SM - SM
o011 81300 SINGLE MODE - SINGLE MODE
Prorr L GOMM - NORNAL
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- Wenn wéhrend des Spleivorgangs eine Abnomitét festgestellt wurde, wird der

geschdtzte Verlust mit ">" anstatt “=" angezeigt, um auf einen Spleiffehler im Zyklus
aufmerksam zu machen. (Beispiel: VERLUST > 0.04dB)

« Um einen zusétzlichen lichtbogen zu ziinden, driicken Sie f;der Spleif wird erneut
geprift und der Verlust wird entsprechend neu geschétzt.

- Wenn die Fasern die Priffung aufgrund eines schlechten Bruchzustands nicht bestehen,
pausiert der Fusionsprozess und eine entsprechende Meldung wird angezeigt. Offnen
Sie den Windschutz, entfernen die Fasern und versuchen die Spleiiung erneut, indem
Sie das gesamte Verfahren wiederholen, beginnend mit der Faservorbereitung. Um den

Fehler zu ignorieren und den Prozess fortzufihren, driicken Sie noch einmal B> .

6.1.5. Spleififehler

Fehler Mégliche Ursachen Maf3nahme
Falscher Fasertyp gewdhlt Wéhlen Sie das richtige Fusionspro-
gramm und wiederholen den Spleif.
Schlechter Bruch Faser neu vorbereiten und den Spleif
Blasen- wiederholen.
bildung
Verschmutztes Faserende Wiederholen Sie die Faservorbereitung
und den SpleiB.
Abgenutzte Elekiroden Ersetzen Sie die Elekiroden.
Falsches Fusionsprogramm | Wahlen Sie das richtige Fusionspro-
ausgewdhlt gramm und wiederholen den Spleif.
Nich Fehlerhafter Bruch Wiederholen Sie die Faservorbereitung
ent und den SpleiB.
gespleift
Oder Zu hohe lichtbogenleistung | Filhren Sie einen lichtbogentest durch
Verjingung und stellen die Leistung ein.
Unzureichender Faservor- Stellen Sie den Faservorschub ein.
schub
Verschleif der Elekiroden Ersefzen Sie die Elekiroden.
Falsches Fusionsprogramm | Weéhlen Sie das richtige Fusionspro-
ausgewdhlt gramm und wiederholen den Spleif
UbermaBiger Faservorschub | Faservorschub einstellen.
Verdickung
Abnutzung der Elekiroden Elekiroden ersetzen.
UbermaBiger Lichtbogen- Fihren Sie einen lichtbogentest durch
strom und stellen die lichtbogenstérke ein.
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Fehler Mégliche Ursachen MaBnahme
Falsches Fusionsprogramm | Wéhlen Sie das richtige Fusionspro-
ausgewdahlt gramm und wiederholen den Spleif
Streifenbil- Abnutzung der Elekiroden Elekiroden ersetzen.
dung Schwacher Lichtbogen Lichtbogentest durchfihren und die Leis-
tung einstellen oder einen zusdtzlichen
Lichtbogen zinden.

6.1.6. Gespleifite Faser zum Schrumpfofen bewegen

1.Offnen Sie beide Klemmen des Schrumpfofens, bevor sie die Faser entnehmen.

2 .Driicken Sie die Reset Taste.

3.Ein Zugtest (200g) wird an den Fasern durchgefihrt. “Tension Test” wird auf dem
Bildschirm angezeigt, wéhrend der Test lguft. Es ist moglich, durch Ausschalten dieser
Funkfion den Zugtest zu Uberspringen. Siehe “8.5. Setting”.

4 Warten Sie, bis der Zugtest abgeschlossen ist und “Remove Fiber” auf dem Bildschirm

angezeigt wird.
5.0Offnen Sie den Windschutz.
6.Offnen Sie die Faserhalterdeckel.

7 Entfernen Sie die gespleifite Faser unter leichtem Zug, sodass sie straff ist.
8.legen Sie die gespleibte Faser in den Schrumpfofen ein.

6.1.7. Brechen des Spleifies

Nachstehend finden Sie eine Liste der méglichen Ursachen fir das Brechen der Faser

wahrend des Zugtests.

Mégliche Ursache

MaBnahme

unvollsténdige Spleifung

Fihren Sie einen Lichtbogentest durch und
stellen die Leistung ein.

Staub oder Schmutz auf der blanken Faser

Reinigen Sie die V-Nuten und Faserklem-
men. Reinigen Sie die Vorbereitungstools.

Blanke Faser ist zerkratzt durch Kontakt mit
der V-Nut.

(Im Falle von Fasern mit Q00pm Coatings-
durchmesser kommt dies manchmal vor.)

Entfernen Sie die Faserbiegung (Curl) unter
Verwendung von HeiBluft oder speziellen
Tools wie einem CurlEntferner.

Andern Sie die Faserbruchldnge. Siehe
"6.1.1. Vorbereitung der Faser” Nr.4.
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6.1.8. Fasertransporter (optional)
Nachstehend eine Anleitung, wie man den Fasertransporter verwendet.

1.Zunéchst befestigen Sie die Fasertransporter Stange am Hauptkérper des S183PM |l
SpleiBgerdts.

Stange durch Festziehen
2 Schrauben I6sen der Schrauben befestigen

Transporterstan

2.Stellen Sie sicher, dass die Schutzhilse auf der rechten Seite der gespleifiten Faser ist,
wenn Sie den Fasertransporter verwenden.

3.Nach dem SpleiBen &ffnen Sie den VWindschutz und den rechten Halterdeckel, der
linke Halterdeckel bleibt geschlossen.

4 Platzieren Sie den Faserfransporter hinter der linken Seite des Faserhalters.

5.Drehen Sie den Fasertransporter Schalter in OPEN.

6.Ziehen Sie leicht an der Faser und laden sie in die Nut des Fasertransporters.

7 Nach Bestatigung, dass die Faser in der Nut ist, drehen Sie den Schalter auf HOLD.

Faser
Fasertransporter

Leicht ziehen -

Schalter

8.Offnen Sie den Deckel des linken Faserhalters.

9 Halten Sie den Fasertransporter mit der linken Hand, ziehen die Faser leicht mit der

rechten Hand und beginnen Sie damit, die gespleiBte Faser zu bewegen.

10. Platzieren Sie den Fasertransporter auf dem Schrumpfofen egestell in der linken Ecke
der Einheit. Stellen Sie sicher, dass die rechte Hand immeroch die Faser halt und
zieht.
laden Sie die Faser zu diesem Zeitpunkt nicht in das Schrumpfofen .
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11. Senken Sie langsam die rechte Hand und platzieren die Faser im Schrumpfofen .
Wéhrend dieses Prozesses muss die rechte Hand leicht die Faser ziehen, bis beide
Seitenklemmen automatisch geschlossen werden. Wenn die Schritte korrekt befolgt
werden, schlieft die linke Klemme zuerst, dann kommt die rechte Klemme.

12. Bewegen Sie die Hilse in die Mitte der gespleifiten Faser.

13. SchlieBen Sie die Abdeckung des Schrumpfofen s.

Klemmen

R N\
Hilse Abdeckung

Versuchen Sie nicht, die Fasern zu bewegen, wahrend das ST83PM |l
A Fusionsspleifgerdt in Betrieb ist. Entfernen Sie die Fasern nur, nachdem
der Reset Vorgang abgeschlossen ist und wenn “Remove Fiber"oder

ACHTUNG ”Reod\/" angezeigt wird.

6.1.9. Verstdrken des Fusionsspleifies

1.Schieben Sie die Schutzhiille tber den SpleiB.

2.legen Sie die gespleifite Faser in den Heizofen.

3.Wenn Sie den Fasertransporter verwenden siehe Abschnitt Fasertransporter fir eine
defaillierte Anleitung.

4 Achten Sie darauf, dass die SpleiBschutzhilse im mitileren Abschnitt der Heizvorrich-
fung bleibt und dass der Edelstahlstab im Spleif nach unten zeigr.

Faser Spleiflschutzhiilse
\ blanke Faser

ﬂ——A—F

Edelstahlstange

Edelstahlstange Heizvorrichtung
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5.Halten Sie die Faser mit der rechten Hand straff und legen Sie die gespleifite Faser in
den rechten Teil ein, damit die rechte Heizklemme schlieft.

6.SchlieBen Sie die Abdeckung der Heizvorrichtung.

7 .Dricken Sie AA. um die Heizvorrichtung zu aktivieren. Der Heizprozess wird auf dem
LCD Monitor wie nachgestehend gezeigt dargestellt. Wenn Heiz- und Kihlbetrieb
abgeschlossen ist, hért man einen Piepton.

Indicator Status
s Blau : Im Ready Modus. /Rof : Im Heizmodus.
T Im Kishlmodus.

A Fehler aufgetreten.

+ Um den Heizbetrieb anzuhalten | HEIZ LED ist erleuchtet), driicken Sie “W-
Die Heizung stoppt und die Kihlung beginnt sofort. Der Kihllifter kann sofort durch
Driscken von “AA. gestoppt werden.

- Wenn die Umgebungstemperatur geringer als 10 °C ist, wird die Heizzeit automatisch
um ca. 30 Sekunden verléngert.

8.Eninehmen Sie die Faser aus dem Heizofen und priifen die Spleifschutzhiilse, um zu
sehen, ob es Defekte gibt.

normales Heizen

UbermaRiges Heizen
e

Heiztemperatur senken.

unzureichendes Heizen

| E— Heizzeit verlangern.
| STOPPEN Sie die Verwendung des Fusionsspleif3gerdits, wenn
* Probleme mit dem Schrumpfofen auftreten. Unterbrechen Sie sofort die
WARNUNG Spannungszufuhr und kontaktieren das Servicecenter.
| Beriihren Sie das Heizelement NICHT wéhrend des Heizzyklus’ und
* direkt nachdem der Heizzyklus beendet ist. Das Heizelement ist sehr
WARNUNG | i und kann zu Verbrennungen fihren.
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6.1.10. Ausschalten

Halten Sie die Taste drei Sekunden lang gedriickt, um das Spleifgerdt auszuschal-
fen. Vor dem Ausschalten setzt das ST183PM Il Fusionsspleigerdt automatisch alle
Motoren auf die Startpositionen zuriick. “System Reset” wird auf dem Bildschirm wéhrend
des “Shutdown” Prozesses angezeigt.

+ "System Reset wird nicht ausgefhrt, wenn der Windschutz gedffnet ist. SchliePen Sie

den Windschutz, bevor Sie die Taste driicken.

6.2. Spleiflen von Spezialfasern

6.2.1. Spleifien von unterschiedlichen Fasern

Das ST183PM Il Spleigerat ist mit vielen SpleiBprogrammen zum Spleifien von un-
terschiedlichen Fasern, wie z.B. SMDS Programm, ausgestattet. Beim Spleifien von
unterschiedlichen Fasern zinden nach dem Hauptlichtbogen ein oder mehrere zusatzliche
Lichtbdgen, wobei das Bild der gespleiPten Faser beobachtet wird, ob die Keme noch
unterschiedlich grof sind. Der zuséitzliche Lichtbogen wird automatisch gestoppt, wenn
der geschaizte Verlust bestimmte Kriterien erfill:.

1.Wdhlen Sie das richtige SpleiBprogramm
und bereiten die Faser vor.

2.laden sie die vorbereitefen Fasern und
starten den Spleiprozess.

3.Das SpleiBgerdat fihrt die Faser zu und
prift sie, dann wird sie durch Enfladung
des Lichtbogens gespleifi.

4.Nach der lichtbogenentladung prift das
SpleiBgerat den SpleiBzustand.

5.Das Spleibgerat wiederholt mehrere
lichtbogenentladungen, bis der Spleif-
verlust nach Bildverarbeitungskritierien der
geringste ist.

16710 19:18 =011 M -DS
00345 @1550 SINGLE MODE - DSF
0 SO 001 GOMM - NORMAL

Wenn der Nutzer unterschiedliche Fasern spleift und der Fasertyp unbekannt
ist, kann er versuchen, <Splicing Dissimilar Fiber> zu wahlen. Siehe "5.6.4.

| "

- SpleiPen von unterschiedlichen Fasem”.

Y Wenn der Typ der opfischen Fasern bekannt ist und die Maschine Standard-
programme fir die spezifische Kombination hat, ist es besser, das spezielle
Programm zu verwenden, weil es optimiert wurde.

I
Y- <Splicing Dissimilar Fibers ist nicht fir das Spleifen identischer Fasern
P ~N

geeignet.
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6.2.2. Spleifien von PM-Fasern

Das ST83PM Il SpleiBgerdt ist mif vielen Arten von PM-Faserprogrammen ausgestattet, um
Spleibaufgaben fir PM (Polarization Maintaining) Fasern zu erfillen. Beim Spleifen von
PMFasern dreht das S183PM Il beide Fasern um die langsache, bis die Profile beider

PM-Fasern ausgerichtet sind und justiert dann die Fasern mittels Manteljustage in X- und

Y-Achse zueinander.

1.Wéhlen Sie das geeignete Spleifipro-
gramm und bereiten die Faser vor.

2.laden Sie die vorbereitete Faser und
starfen den Spleifvorgang..

3.Das SpleiBgerdt fohrt die Fasern zu und
prift sie und dreht dann die Faser, um die
Profile der PMFasem auszurichten.

4 Nach der Ausrichtung der Profile der
PMFasem, justiert das SpleiBgerdt die
Fasern mittels Manteljustage in X- und
YRichtung. Dann findet die Spleifung mit
der Enfladung des lichtbogens statt.

5.Nach dem Llichtbogenentladeprozess prift
das Spleifgerdt den Spleifzustand. Dann
schétzt das S183PM Il den Spleifverlust

und den Wert des Extinktionsverhdltnisses.

= 042 PD04 - POOS
@1550 FUJI-PANDA - FUJI-PANDA

06/10 1144
00895

0 TS @001 60MM - NORNAL

15/10 16:11 ENE FDO4 - PDO4
00078 @1550 FUJI-PANDA - FUJI-PAKDA
s w00 GOMM - NORMAL

Wenn die Faser verdreht ist oder Biegungen hat, kann das ST83PM I
L/  SpleiBgerdt nicht die PMProfile ausrichten oder die Fasern justieren. Bitte
_,@: enffernen Sie die Verdrehungen oder Biegungen, bevor Sie die Fasem vor-
= bereiten und in die V-Nuten einlegen. Zum Entfernen der Faserverformungen
kénnen Sie das Heizprogramm Nr.O10 verwenden.

Nach dem Spleiien von PMFasern kann im Spleipunkt ein Streifen sicht-

r~N—-  bar werden, verursacht durch das Material der StrefBelemente. Daher ist es

Sie dies visuell.

schwierig, Defekfe oder Blasen am Spleifpunkt zu erkennen. Bitte prifen
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Das S183PM Il SpleiBgerat kann eventuell Fasern mit unbekannten Profilen
nicht justieren oder ausrichten.
In diesem Fall wechseln Sie bitte zu einem anderen dhnlichen PM Pro-
_@: gramm und versuchen es emeut. Im Falle einer PANDA Faser wahlen Sie
= das PM-Programm auf No.012 PD12 PANDA Auto und versuchen es
emeut. VWenn eine PM-Faser bekannt ist und die andere PANDA Faser
unbekannt ist, wéhlen Sie das geeignete PM-Programm fir die bekannte

PM-Faser, dann wahlen Sie Nr. 012 fiir die unbekannte PANDA PM-Faser.

6.Driicken Sie die Reset Taste und ein Zug-

2/ T =
fest wird an den Fasern ausgefthrt. Dann

= 042 PDO4 - PDO4
0443 81550 FUJI-PANDA - FUJI-PAKDA
T2 T 001 ROMM — NORMA

dreht das Spleifgerdt den Faserhalter und OO
sefzte alle Positionen auf Ausgangspositi- Lldsblelc open,

on zuriick.

NIV Wéhrend des Reset-Prozesses éffnen Sie den Windschutz nicht.
> Wenn der Windschutz gedffnet ist, stoppt der ResetProzess und die oben
& dargestellte Fehlermeldung wird auf dem Bildschirm angezeigt.

7 Offnen Sie den Windschutz und entfernen die Faser.

Wenn im Spleifgerdt ein Spleifprogramm fir die PMFaser ausgewdhlt ist, kdnnen wir
den Fasertyp der PM-Faser wahlen.

1.Auf dem Bildschirm “Fusion PRGM” wird
"PMFaser Programm” angezeigt. Wah-
len Sie dies und driicken Enter.

p®( Fusion Progran |

PM Fiber Program
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2 .Driicken Sie die AV Taste und ,Select
Left Fiber Program” oder ,Select Right Fi-
ber Program” fir die Auswahl des linken
oder rechten Faserprogramms.

3.Driicken Sie A ¥und wahlen die PM-Fa-

sertypgruppe (PANDA, BOWTIE etc).

4 .Das Ausrichtungsprogramm der PM-Fa-
ser wird angezeigt. Und dann wdhlen
Sie die spezifische PMFaser (z.B.
OFS-PANDA 9920) und driicken die
Taste Select.

EfSelent Left Fiber Progran
Select Right Fiber Program

|
TIGER
BOW TIE

ELLIPTIGAL GORE
OTHER

G
P
P!
p|
P!

e

LU B S
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6.2.3. LDF Spleiien (Optional)

Durch Verwendung der optionalen Elekiroden S968, kann das ST83PM Il Fusionsspleif-
gerdt die large Diameter Faser (LDF) bis zu 500pm Manteldurchmesser spleifien. Der
optionale S710S-LDF Faserhalter kann an optische Fasern mit verschiedenen Coating-
durchmessern angepaft werden (Coatingsdurchmesser bis zu 2.000pm).

s
",@: Mit dem S710SLDF Faserhalter wird der Zugtest nicht unterstitzt.
H

1. Tauschen Sie beide Elekiroden von SQ60 auf S968, fir eine detaillierte Beschreibung
siehe "7.2.2 Elekirodenwartung”.

2 Wihlen Sie das geeignete Spleifiprogramm. Falls notwendig bereiten Sie den
[DF-Faserhalter S710SLDF vor. Der S710S-LDF muss je nach Coatingsdurchmesser der

gespleibten Fasern eingestellt werden.

S710S-LDF
Rechte Seite

S710
Linke Seite

- Offnen Sie den Deckel. Es gibt 5 Distanzpldtichen unter dem Halterdistanzstiick, im
Deckel und in dem unteren Teil wie nachstehend dargestellt.

« legen Sie die Anzahl der Distanzplatichen je nach Coatingdurchmesser der Faser ein,
siehe nachfolgende Tabelle. Lésen Sie die Schrauben und entfernen das Halterdistanz-
stiick, wéihlen die richtige Anzahl der Plétichen, legen es wieder hinein und ziehen die
Schrauben fest.

Halterdistanzstlick 5 Distanzplattchen

\ Halterdistanzstiick
5 Distanzplattchen //_“ \
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Coatingdurchmesser

Anzahl der Plattchen

[pm]

Oben

Unten

160

5

5

250

400

@00

1000

1500

2000

5
5
3
3
2
1

olINv]|wlwl™M]lou

i/ Dieog. Anzahl der Distanzplétichen ist die Standardangabe. Je nach
-\ Faser gibt es Toleranzen, verdandemn Sie die Anzahl, wenn die Faser im

& Faserhalter rutscht.

@: Die Plattchen sind dieselben fir rechts und links, oben und unten. Bewah-

ren Sie die enffernten Distonzp\(’jﬂchen auf.

3.laden sie die vorbereiteten Fasern und starten den Spleifivorgang. Wenn Sie den LDF
Faserhalter verwenden, legen Sie bitte den Faserhalter in das Fusionsspleifgerdt ein,
bevor Sie die vorbereiteten Fasern laden.

==]

=

1
o
o

(=TT ]

'© ~
o =
0 Oe
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4 Das SpleiBgerdt fihrt die Fasern zu, prift
sie und richtet sie auf die Mantel aus.
Dann erfolgt die Spleiung mit einer
Lichtbogenentladung.

5.Nach der lichtbogenentladung priift das
SpleiBgerat den SpleiBzustand.

6.Driicken Sie die Reset Taste oder &ffnen
den Windschutz, um die Maschine zu-
rickzusetzen. Nach dem Reset entnehmen
Sie die gespleiBte Faser.

5710 16:57 o= 057 100 - 400
00076 @1300 LOF 400 - LOF 400
I DIWE F001  60MM - NORWAL

% 050 300 - 125
@300 LOF 400 - LOF 125
30 I @001 60N - NORWAL

15/10 17:06
noore

f@f— Je nach Faserkombination kann es Streifen am SpleiBpunkt geben, aber sie
N sind nicht immer ein Spleiffehler.

VLY

/@: Der geschdizte Verlust wird beim LDF Spleifen nicht angezeigr.
EH

15/10 17:07 g2 058 400 - 125
00078 81300 LDF 400 - LOF 125
EE T 001 ROMM - NORMA

The operation related
to the arc discharge
is prohibited.
Please wait.

d5sec

v 1 Furdas Spleifen von LDF bendtigt das S183PM Il eine héhere Leistung for
;)< die lichtbogenentladung. Daher ist das $183PM Il so eingestelli, daB 2
Minuten lang keine Lichtbogenentladung staftfinden kann.

1
i

£
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6.3. Weitere Spleifungen

6.3.1. Durchfilhren eines Dampfungsspleifies

Beim Dampfungsspleid werden die Fasern mit einem definierten Spleifverlust verschmol-
zen. Im S183PM Il gibt es ein speziell ausgelegtes Programm fir das Démpfungsspleifen
von Standard SM-Faser (ATTN-ATTN).

Fir das Démpfungsspleifen von anderen Fasemn kann der Nutzer die gewiinschten Démp-
fungswerte zwar einstellen und den Spleil ausfihren. Dennoch ist es méglich, dass mit
dieser Methode die tatséchliche Démpfung nicht gleich dem Zielwert ist.

1.Wéhlen Sie das Démpfungsprogramm. /10 11:08 &3 03] ATIN - ATTH

2.Andern Sie den Wert der “Attenuation” im mﬂuuassﬁm ﬁﬁ.ﬁm Eéﬁ“ mgfn[ SHNLENE
Editiermode auf den gewiinschten Wert. P——

Im Fall von ATTN-ATTN (vor-

installiertes Standard SM Dampfungspro-
gramm) ist der Standardwert 5 dB. Der
Maximalwert fir die Dampfung betfréigt
10.0 dB.

3.laden Sie die Fasern und fihren die
SpleiBung wie im normalen Betrieb durch.
Die Dé&mpfungsinformation wird oben auf
dem Bildschirm angezeigt, wahrend der
Faserversatz fir die Déampfung eingestellt
wird.

4 Wdhrend des Spleiiprozesses werden
mehrere zusatzliche Lichtbdgen gezindet,
bis der geschdizte Spleifverlust sich dem
gewiinschten Wert annéhert.

06/10 17200 &= 03/ ATTN - ATTH
00684 @1300 SINGLE MODE - SINGLE MODE
Tl i 001 GOMM - NORMAL

- 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 bei den Parametern ein.

- Die Toleranz betrégt ca. 10%. Fir genaueres Dampfungsspleifien wird es empfohlen,
die PC-basierte SmartFuse Software zu verwenden, um eine “live” Spleiiung auszufih-
ren.
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6.3.2. Durchfilhrung eines Mantelversatzspleifies

MantelversatzspleiBen ist ein SpleiBprozess, bei dem die Mantelmitiellinien auf der rech-
fen und linken Seite absichtlich um einen bestimmten Wert versetzt werden. Im S183PM I
gibt es ein speziell ausgelegtes Programm fir das Mantelversatzspleifen (OFST-OFST).
Die Nutzer kénnen auch Mantelversatzwerte fir jedes Programm in den Progammparame-
tern einstellen. Hier ein Beispiel fir die Durchfihrung einer Mantelversatzspleifung.

1.Wéhlen Sie das OFST Programm oder
irgendein anderes Programm.

2. Andern Sie den Wert von “Clad offset”
Uber den Editiermodus. Im Falle von OFST-
OFST (vorinstalliertes Mantelversatzpro-
gramm) befrégt der Standardwert Spm.
Der Maximalwert fir den Mantelversatz
betragt 75pm. Laden Sie die Fasern und
fohren die SpleiBung wie im normalen
Betrieb durch.

3.Der Mantelversatz wird oben auf dem
Bildschirm angezeigt. Wéhrend des
SpleiPprozesses werden mehrere zuséitz-
liche Lichtbogen gezindet, bis der ge-
schatzte Mantelversatzwert dem Zielwert
am ndchsten kommt.

= 038 OFST - OFST
81300 -—-- D
TR G001 GOMM - HORMAL

06710 11:17
0636

= 038 OFST = OFST
81300 —-—--

LG @ 001

06/10 17:18
00695

» Stellen Sie sicher, einen Lichtbogentest vor der SpleiBung durchzufihren, um einen
genaueren Mantelversatzspleifs zu erzielen.

- Der Modenfelddurchmesser variiert je nach Wellenlénge der lichtquelle. Geben Sie
den geeigneten Modenfelddurchmesser in die Programmparameter des S183PM Il ein.

- Die Toleranz fiir die Mantelversatzspleifung liegt ca. bei 10%.

6-70
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7. Wartungs- und Handhabungsanleitung

7.1. Fehlermeldungen

Die folgende Liste enthdlt Fehlermeldungen, die maglicherweise auffrefen kénnen. Benut
zen Sie diese liste zur Fehlerbeseitigung.

der Seite der
fehlerhaften
Faser)

beiden Fasern fest-
gestellt.

Fehler- Fehler- Fehlerursache MaBnahme
meldung beschreibung
CLEAVE Brechfehler in der Uberschreitet die Bereiten Sie die Faser
ERROR linken Faser, der Prifkriterien fir den noch einmal vor und
[mit Angabe | rechten Faser oder Brechwinkel versuchen Sie es

erneut.

Falsche Parameter-
einstellung fur die
Brechqualitat.

Prifen und korrigieren
Sie die Parameter.

Ein ungeeignetes
Faserprogramm ist
ausgewdhlt.

FEED ERROR | Der Motor stoppt Die Lénge der Faser, | Bereiten Sie die Faser
nicht, nachdem die | die iber den Halter erneut vor und versu-
[mit Namen | Frist ob Start abge- [ hinausragt, ist nicht chen es noch einmal.
des fehlerhaf- | laufen ist. geeignet.
ten Motors Die Faser befindet Prifen Sie die Faser-
sich nicht im Kamero- | einstellung auf dem
feld. Das Spleifgerdt | Informationsbildschirm.
kann die Faser nicht | Siehe “6.1.2. Infor-
erkennen. mationsbildschirm und
seine Einstellungen”
Fehler im Motoran- Kontaktieren Sie das
friebssystem. Servicecenter.
OVER-RUN Die Motorgrenze Die Faser wurde nicht | legen Sie die Faser
ist beim Vorschub eingelegt oder befin- | an der richtigen Stelle
[mit Namen | erreicht. det sich nicht in der ein.
des fehlerhaf- richtigen Position.
ten Motors)

Prifen und korrigieren
Sie das Programm.

Schlechte Brechqua-
lita.

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

Fehler-
beschreibung

Fehlerursache

MaBnahme

OVERRUN
{mit Namen des
fehlerhaften Motors)

Die Motorgrenze
ist beim Vorschub
erreicht.

Fehler im Bildverar
beitungs sysfem.

Kontaktieren Sie
das Servicecenter.

Fehler im Motoran-
friebssystem.

Kontaktieren Sie
das Servicecenter.

V-Nut ist schmutzig

Reinigen Sie die
V-Nut.

[Angabe der Seite
der fehlerhaften
Faser)

nicht in die korrekte
Rotationsposition
gedreht werden.

Faserprogramm ist
ausgewdhlt.

0 Die Fasern kénnen | Ein ungeeignetes Priffen und kor-
OVERRUN nicht in die korrekte | Faserprogramm ist | rigieren Sie das
Position gedreht ausgewdhlr. Programm.
werden. Die Faser kann der | Reinigen Sie die
Rotationsbewegung | V-Nut. Prisfen Sie,
nicht folgen. dass die Faser nicht
klebt.
© ERROR Die Fasern kénnen | Ein ungeeignetes Priffen und kor-

rigieren Sie das
Programm.

Die Faser ist schmut
Zig.

Versuchen Sie die
SpleiBung erneut ab
Vorbereitung. Stel-
len Sie sicher, dass

der blanke Teil der

Faser gereinigt ist.

ALUGNING Die Fasern kénnen | Die Faser ist nicht [ legen Sie die Faser
ERROR nicht korrekt ausge- | eingelegt oder nicht | in der richtigen
richtet werden. in der richtigen Position ein.
Position.
SpleiBdefeke Siehe "6.1.5.
SpleiBdefekte”

VISUAL ERROR

Der Bildprozess
kann wahrend des
Prifens nicht auf die
Faser fokussieren
und die Mantel
oder Kernlinie nicht
finden.

Die Faser ist schmut
Zig.

Faser erneut vorbe-
reiten und Spleil
wiederholen. Den
blanken Teil unbe-
dingt reinigen.

Falsches Faser-
programm wurde
ausgewdhlt.

Prifen und kor-
rigieren Sie das
Programm.

Falsche Parame-
fereinstellung fur

FOKUS.

Prifen und kor
rigieren Sie die
Parameter.

772
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Fehlermeldung

Fehler-
beschreibung

Fehlerursache

MaBnahme

VISUAL ERROR

Der Bildprozess
kann wahrend des
Prisfens nicht auf die
Faser fokussieren
und die Mantel-
oder Kernlinie nicht
finden.

Fehler im Bildverar-
beitungssystem..

Kontaktieren Sie
das Servicecenter.

Fehler mit interner
Beleuchtung

Kontaktieren Sie
das Servicecenter.

Optik ist ver-
schmutzt.

Siehe Wartungs-
kapitel.

OUT OF SPEC

Die Faser ist auBer-
halb der eingestell-
ten Parameter

Falsches Faserpro-
gramm ausgewdhlt

Prifen und kor-
rigieren Sie das

Programm.
Manteldurchmesser | Siehe Spezifikati-
auBerhalb der ein- | onsblatt fir richtige
gestellten Parameter | Parometer

FOCUS ERROR

Kann die Faser
nicht fokussieren

Die Faser ist schmut
Zig.

Faser erneut vorbe-

reiten und Spleil

wiederholen. Den
blanken Teil unbe-
dingt reinigen.

Falsches Faserpro-
gramm

Prifen und kor-
rigieren Sie das
Programm.

Falsche Parame-
tereinstellung fur

FOKUS und FELD.

Prifen und kor-
rigieren Sie das
Programm.

Fehler im Bildverar-
beitungssystem

Kontaktieren Sie
das Servicecenter.

Optik ist ver-
schmutzt.

Siehe Wartungsko-

pHe|

HEAT TIME OUT

Die Temperatur
erreicht den
eingestellien Wert
nicht innerhalb des
Zeitlimits

Falscher Parameter
fir das Heizen
eingestellt.

Prifen und kor
rigieren Sie die
Parameter.

Fehler im Heizsys-
tem.

Kontaktieren Sie
das Servicecenter.

COOL TIME OUT

Die Temperatur sinkt

innerhalb des einge-

stelllen Zeitlimits
nicht auf den einge-
stellfen Wert.

Falscher Parameter
ist fur das Kihlen
eingestellt.

Prifen und kor-
rigieren Sie die
Parameter.
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Fehlermeldung Fehlerbeschrei- Fehlerursache MaBnahme
bung
COOLTIME OUT | Die Temperatur sinkt | Fehler im Heizsys- | Kontakfieren Sie
innerhalb des einge- | fem. das Servicecenter.

stellten Zeitlimits
nicht auf den einge-
stellfen Wert.

OVERTEMP. Die Temperatur Fehler im Heizsys- | Kontakfieren Sie

iberschreitet wah- | tem. das Servicecenter.
rend des Heizens
den eingestellien

Wert.

7.2, Wartung

7.2.1. Lichtbogentest

Fihren Sie einen Lichtbogentest durch, wenn zu hohe Spleifverluste aufirefen.
Siehe "5.6. lichtbogentest”.

7.2.2. Wartung der Elektroden

Bevor Sie das Spleigerdt in Betrieb nehmen, untersuchen Sie bitte die Elekiroden auf
Schmutz, Abnutzung und Beschédigung. Wenn Staub oder andere Partikel auf den
Elekiroden gefunden werden, entfernen Sie diese durch Polieren der Oberfléche jeder
Elekirode mit dem ,Elekirodenreiniger”. Die Elekiroden kénnen aus dem Spleiigerat
enfnommen werden. Bei normalem Gebrauch kénnen die Elekiroden fir mehr als 5000
SpleiBe benutzt werden, wenn regelmaBig eine Wartung durchgefthrt wird.

Ersetzen Sie die Elekiroden, wenn eine der folgenden Bedingungen zutrifft:

- Eine Elekirode ist verbogen

- Das Ende einer Elekirode ist sehr stark abgerundet

- Wahrend des Fusionsspleifens trefen ungewdhnliche Gercusche auf

Wenn die Zahl des lichtbogenzahlers 1.000 iberschreitet, zeigt das ST83PM Il beim
Einschalten automatisch eine Meldung an, um zum Austausch der Elekiroden aufzufor-
dern. Schalten Sie das Gerdt aus und wechseln oder reinigen Sie die Elekiroden mit dem
,Elekirodenreiniger”. Danach fragt das S183PM Il ob die Elekiroden gewechselt wurden.
Wahlen Sie “Ja” wenn sie ersetzt wurden und “No” wenn nicht. Bei der Antwort JA”
wird der Llichtbogenzahler auf Null gesetzt und die Meldung erscheint beim Einschalten
nicht mehr. Wenn “Nein" gewdhlt ist, wird, erscheint die Meldung wieder, wenn das
Cerét eingeschaltet wird.
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- Ersefzen oder reinigen Sie immer beide Elekiroden, auch wenn nur eine beschadigtst

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

+ Eine léngere lichtbogendauer, wie sie beim Spleien von unterschiedlichen Fasern
verwendet wird, erfordert es, dass die Elekiroden &fter gereinigt bzw. ersefzt werden
missen. Es wird eine héufigere Elekfrodenwartung empfohlen.

So werden die Elekiroden entfernt

1.Lssen Sie die Schrauben der Halterungsplatten und heben die Platten an. Die Elekirode
wird zusammen mit den Platten herausgenommen. Achten Sie darauf, dass die Elekiro-
den nicht in die Maschine fallen.

2.Ziehen und entfernen Sie die Elekiroden vorsichtig von den Halterungsplatten, indem
Sie den Elekirodenkopf anfassen. Stellen Sie sicher, dass die Elekirodenspitzen nicht
von anderen Dingen berihrt werden.

3 Reinigen oder entsorgen Sie die Elektroden, falls erforderlich.

Elektrodenkopf
Rickseite
(Hochspannung)
Halteplatte
Schraube Elektrode
Halteplatte
Vord it
orderseite Loa

(Niederspannung)

N ~ Elektrodenkopf
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+ Reinigung der Elekiroden mit dem Elekirodenreiniger.
a) Stecken Sie die Spitze einer Elekirode
(ca. 0,5 = 1,0 mm) fest in den Elekiroden- ]
reiniger und drehen sie 3-4 Mal.
Achtung: Greifen Sie nicht den Elektrodenkopf
[wenn méglich greifen Sie einen Abschnitt des
Elektrodenstabs).
b Vergewissern Sie sich, dass die Elekirodenspitze
sauber ist und wischen Sie sie leicht mit /
BEMCOT Athylalkohol ab.

Elektrodenanspitzer

<Achtung >

+ Verwenden Sie alle Seifen des Elekirodenreinigers fiir die Reinigung, aber handhaben
Sie die Elektroden gerade und vorsichtig.

+ UnsachgemdaBe Behandlung kénnte die Elekirodenspitze verdrehen oder den Kopf von
der Elekirode lockem.

4 Montieren Sie die Elektroden zuriick in das Spleifgerdt, driicken den Elektrodenkopf
bindig mit der Halteplatte, um den korrekten Abstand zu garantieren.

5.Ziehen Sie die Schrauben der Halterungsplatte gleichmaBig fest. Die Schrauben nicht
Uberdrehen.

6.Schliefen Sie den Windschutz und driicken ARC mindestens finf (5) Mal, um alle

Rickstéinde auf den Elektroden zu verbrennen.

7.2.3. Reinigung der Objektivlinse

1.Entfernen Sie die Elektroden.

2.Wischen Sie die linse mit einem in hochreinen Alkohol getauchten Baumwolltuch ab.

3.Verschmutzte oder beschadigte Spiegel kénnen dazu fihren, dass der SpleiBer keine
SpleiBungen durchfihrt oder falsche Spleifverlustinformationen angibt.

7.2.4. Reinigung der Spiegel

Der Windschutz ist mit zwei Spiegeln fir das Reflektieren des LED Llichts ausgestattet. Sie

werden wie folgt gereinigt.

1.Offnen Sie den Windschutz.

2.Wischen Sie die Spiegeloberfléiche mit einem Tuch ab, das in hochreinen Alkohol
gefaucht ist.

- lange lichtbogendauer oder héufige Bogenentladung kénnen einen Schleier auf dem
Spiegel verursachen.

CE Verwenden Sie nie Azeton, um die Spiegel und die Objektivlinse zu
reinigen. Tréinken Sie das Wattestdbchen nicht mit zu viel Alkohol

ACHTUNG | (Ethanol von mehr als 99% Reinheit).
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7.2.5. Reinigung der V-Nuten

Schmutz in den V-Nuten oder an den Faserklemmen fihrt zu einem Versatz der Fasern

oder belastet das Glas und schwdacht die Faser. Es ist notwendig, die V-Nuten und

Faserklemmen regelmaBig zu reinigen. Dieser und der néchste Abschnitt behandeln die

Reinigungsmethoden.

1.Bereiten Sie ein Stiick 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 den Schmutz
zu enffernen.

- Wenn die V-Nuten exirem verschmutzt sind, kann es notwendig sein, sie mit einem in
hochreinen Alkohol gefauchten Baumwolltuch abzuwischen.

7.2.6. Reinigen der Faserklemmen

Die Aufgabe der Faserklemmen ist es, die Fasern in die V-Nut zu driicken. Sie befinden

sich im Windschutz.

1.Offnen Sie den Windschutz.

2 Reinigen Sie die Oberfléche der Faserklemmen mit einem in hochreinen Alkohol ge-
tauchten Baumwolltuch.

iﬁ Die V-Nut und die Faserklemmen bestehen aus sprédem Keramikma-
terial. Reinigen Sie die V-Nut vorsichtig. Verwenden Sie keine harten

ACHTUNG | Werkzeuge wie Mefall fir die Reinigung.

iﬁ Da Treibmittel das Prisma und die Kameralinse kon- =
faminieren kann, verwenden Sie keinen Spray, der
ACHTUNG Treibmittel enthdilt.

Verwenden Sie kein Gasspray fir das Spleifgerdt. o
A Das gefdhrliche Gas kann durch elektrische Entla- ‘@ .

dung austreten. Es kann Feuer und Maschinensché-

ACHTUNG | den verursachen.

7.3. Lagerung und Versand

Fir eine optimale Befriebszuverldssigkeit lagem Sie das S183PM Il FusionsspleiBgerdt
nicht an Orten, wo die Temperatur unter -40 °C féllt oder auf tber +60 °C steigt und
vermeiden Sie auch Umgebungsbedingungen, die zu einer internen Kondensierung fihren
kénnen. Stellen Sie sicher, dass diese Temperatur- und Feuchtigkeitsanforderungen einge-
halten werden, wenn das S183PM Il Fusionsspleigerdt transportiert wird.
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7.4. Beanstandungen und Neuverpackung

Informieren Sie sofort Furukawa Electric Co.,lid. oder Laser Components GmbH und ggf.
den Spediteur, wenn Inhalte der Sendung unvollsténdig sind oder wenn das S183PM I
FusionsspleiBgerdt 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 ST83PM I
FusionsspleiBgerdtes oder seiner Komponenten veranlassen, wéhrend gegeniber dem
Spediteur Anspriiche geltend gemacht werden.

7.5. Befestigung Transportsicherung wéhrend des Transports

Um das S183PM Il FusionsspleiPgerdit zu fransportieren, setzen Sie die Transportsicherun-
gen ein. Sie verhindert, dass die Einheiten sich wahrend des Transports bewegen. Wenn
das SpleiBgerdt ohne die Verriegelung transportiert wird, bekommen die Verschiebeein-
heiten Stéfe und es kann zu Funkfionsfehlern kommen.

7.6. Riicksendungen an Furukawa Electric Co.,Ltd.

Furukawa Electric Co., lid. akzeptiert nur Ricksendungen, fir die eine RMA-Nummer
(Return Material Authorization) vom Kundendienstpersonal von Furukawa Electric Co.,
lid. ausgestellt wurde. Diese Nummer muss vor jedem Rickversand von Material an
Furukawa Electric Co., ltd angefordert werden. Name und Adresse des Eigentimers,
Modellnummer und vollsiéndige Seriennummer des S183PM Il FusionsspleiBgerdts, die
RMA-Nummer und eine ausfihrliche Fehlerbeschreibung missen dem zurickgeschickten
Material beigefigt werden. Verschicken Sie das S183PM Il FusionsspleiBgerdit nur in der
Originalverpackung.

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

1 VerschlieBen Sie den Versandbehdlter sicher und markieren ihn mit ZERBRECHLICH auf
der Oberfléiche.

2 Vermerken Sie immer das Modell und die Seriennummer des S183 PM Il Fusionsspleif3-
gerdts und ggf. die RMA-Nummer auf den Begleitpapieren.
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8. Programmieranleitung

8.1. Programmierfunktionen und Meni

Um das Programmieren zu starfen, muss der Benutzer auf jede Funkfion iber den Meni-
bildschirm zugreifen.

.Driscken Sie die Taste ,Menu”, um zum
Menibildschirm zu gelangen. Die Taste
ist auf dem Bildschirm ,Ready”
und den SpleiBbildschirmen verfigbar.
Wenn Mend in einem Popup Screen
angezeigt wird, wahlen Sie das Meni

und driicken [Enter] ®  Arc Check '*

2 .Der Meniibildschirm wird wie rechts
dargestellt angezeigt. Driicken Sie die
Taste, um zum vorherigen Bild- - ?_Q‘fg‘ - ]
schirm zuriickzukehren. C—

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

Meniposition Untermeni Inhalt
Lﬂgﬁ Lichtbogentest durchfihren

] =" Lichtbogenintensitét prifen und automa-

e L.i.chfbogemesf durchr fisch auf ein richtiges Level optimieren.
fohren Siche ” ichib "
e iehe 5.7 lichtbogentest”.
Lichtbogentest

Automatische Diagnose des Maschinen-

Maschinentest
zustands

Mantel- und Kerndurchmesser der Faser,
Kernversatz zwischen Fasern, Brechwinkel
und/oder Spalt zwischen Fasern messen
und angeben.

Faser messen

Umgebungstemperatur, Luftdruck und Hei-

Umwelt
zofentemperatur messen und angeben.

Erméglicht es dem Bediener, den ge-
Manuell Spleifen samten Spleifprozess manuell zu stevern
(unter Verwendung der Tasfen).
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Meniposition

Untermeni

Inhalt

S r—

Werkzeug

Bild aufnehmen

Faserbild speichern, aufzeichnen oder
loschen.

Faseranalyse*

Analysiert die Faser und ermittelt die Roto-
tionseinstellungen fir PANDAFasern aus.

* Diese Funktion ist nur sichtbar, wenn ein PM-SpleiBprogramm ausgewdhlt ist.

i)

Spleissdaten

vorherige Spleidaten und Kommentare
prifen, Daten 16schen oder an den PC
ibertragen.

[B-Test Historie

Lichtbogendaten prijfen, Kommentare
hinzufigen, Daten &schen oder Daten an
den PC.iberfragen

R

Historie

Bilddaten

Faserbild prifen, Kommentare hinzufi-
gen, Bild I6schen oder Bild auf den PC
ibertragen.

Fusion

Parameterwerte im Programm dndern,
Pritkriterien fur den Spleifprozess einstel-
len oder Programmnamen &ndern.

Ofen

Heiztemperatur, Heizdauer und / oder
den Programmnamen éndern.

Gruppe

SpleiPprogrammgruppe anordnen.

Liste der Ofenpro-
gramme

Alle verfiigbaren Heizprogramme fir die
SpleiBschitzer auflisten. Der Benutzer
kann aus einer Liste wahlen.

Siehe"5.6.7. Wahl des Heizpro-

gramms”.

Spleiss PRGM

Manuelle Auswahl

Alle verfiigbaren FusionsspleiBprogramme
auflisten. Der Nutzer kann aus dieser
Liste wahlen.

Auto-Auswahl

Automatisch das geeignete Spleifpro-
gramm durch Analyse der Fasern wéhlen.
Siehe”5.6.3.Auto Auswahlmodus”.
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Meniposition

Untermeni

Inhalt

PGRM Key Informa-

tion

Die akiuelle Einstellung jeder Programm-
taste wird angezeigt. Siehe”5.6.6.
SpleiBprogrammtasten”.

Ungleiche Faser
spleiBen

Die Bogendauer wird automatisch ein-
gestellt, basieren auf der Information der
Faserbilder von unterschiedlichen Fasern.
Siehe"5.6.4. Spleifen von unterschiedli-
chen Fasern”.

Information

Informationsbild-
schirm

Abmessungen der Fasern, Coatingsdurch-
messer, Manteldurchmesser und Bruchlén-
ge einstellen.

Setfzen

Parameter

Standardsprache, Monitorrichtung, Lo-
ginnamen, Ruhemodus, Spleifstartmuster,
efc. einstellen.

Zahler

Anzahl der Bogenentladungen und/oder
SpleiBzahlungen erhalten. Stellen Sie den
SpleiPzahler ein fur Ersatz/Reinigung der
Elektroden.

Daten

Mess- und/oder Schatzdaten wahrend
des Spleiprozesses ein-/ausschalten.

Uhr

Datum und Uhrzeit einstellen. Das Zeitfor-
mat von Datum und Uhrzeit édndern.

Uber Maschine

Hersteller S/N der Maschine und die
Softwareversion erfahren.

Maintenance

Elekiroden tauschen

Linse + Spiegel
reinigen

V-Nuten + Faserstem-

pel reinigen

SchritHir-Schritt-Anleitung, die zeigt, wie
man die Elekiroden, Linsen & Spiegel,
V-Nuten & Faserklemmen reinigt.
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8.2. Programm editieren

1.Wahlen Sie "PRGM Edit" auf dem Meni-
bildschirm und dricken die Enter Taste.
2 Wahlen Sie “Fusion”, "Heater” oder
"Group” und driicken die Enter Taste.
3.Die folgenden Verfahren und Bilder
gelten fir die Bearbeitung eines Spleif3-
programms; dasselbe Verfahren kann
auch auf die Heizprogramme angewandt
werden.
4.Eine liste der gespeicherten Programme
wird angezeigt (wie rechts dargestellt).
Ein Kommentar zum hervorgehobenen
Programm kann durch Driicken der Taste
P angezeigt und durch Driicken der Taste
<« ausgeblendef werden.
5.Wahlen Sie ein zu dndermndes Programm
durch Driicken der Enterfaste und Driicken
Sie die |Menu| Taste, um in das Po-
pup-Meni zu gelangen. Wahlen Sie eine
Funktion und driicken die Enter Taste.
+ Modify: Parameter éndern.
+ Default: Parameter auf den Standard-
wert zuricksetzen.
- Copy: Programm kopieren und unter
einem neuen Namen speichern.
- Delete: Das Programm aus der
Programmliste |6schen.
- Edit Comment: Programmnamen
bearbeiten

8.2.1. Andern

1.Wdhlen Sie "Modify” und driicken die
Enter Taste im Popup-Men(.

2. Wihlen Sie die Registerkarte "Splice”, “In-
spect” oder “Sweep” mit den € P Tasten.
Wahlen Sie die Parameter mit den AW
Tasten und driicken Enter zum Bearbeiten.

3.Andem Sie den Parameter mit den 4»

Tasten und driicken die Set Taste.

. 001 SM -SM 1300 |
No. L -R WL, */-
=001 SM - SM 1300
02 WM - MM 1300 »
003 TWRS - TWRS 1550 -
004 - AF 1300 -
005 DS - DS 1580 -
006 LF - LF 1550 -
007 MC - MC 1550 -
008 HI98 - HIS8 980 -
009 HI1E = HI16 980 -
010 SM - M4 1300 - \d

001 G|

Menu

| mModify
Eefault
opy
De?ete
Edit Comment

N
=

EITELEEIELT

e
vttty
=1 e e

Splice ||

u st Arc .
1st Arc | +00100
ind Arc | +00000
gEE oo oo || B8
Cleaning +00020
Cleaning +00180
Pre-fuse +00160
1st Arc [yemwerom +01000
Ind Arc Duration[ms +00000
I Pull Start Time[ms] +00000
1 Push Distance[jm] 00010 |y
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4 Dricken Sie ,Edit End”, das Popup-

Meni fragt die folgenden Fragen.

- Over Wirite: den Parameter mit dem
bearbeiteten Wert ersetzen.

- Other Location: das Programm mit dem
neuen Wert an einem anderen Ort als
neues Programm speichern.

- Cancel: die Anderung verwerfen und

zum vorherigen Bildschirm zuriickkehren.

5.Gehen Sie zuriick zur Parameterliste.
Wéhlen Sie einen anderen Parameter fur

die Bearbeitung oder driicken Escape, um

die Bearbeitung abzuschliefen.

8.2.2. Standard

Um das gedinderte Programm auf die Stan-

dardparameter zurickzusetzen, fihren Sie

bitte folgende Schritte durch:

1.Wahlen Sie “Default” auf dem Meniibild-
schirm und driicken die Enter Taste im
Popup-Meni. Das Popup-Meldefenster
erscheint.

2 Driicken Sie die Enter Tasfe.

3.Wahlen Sie "Yes” und driicken die Enter

Taste, um die Parameter auf die Standard-

parameter zuriickzusetzen oder “No” und
driicken die Enter Taste, um den Vorgang
abzubrechen.

8.2.3. Kopieren

Um das ausgewdhlte Programm zu kopieren

und es an einem anderen Ort einzufigen,

fohren Sie bitte folgende Schritte durch:

1.Wéhlen Sie "Copy” und driicken die
Enter Taste im Popup-Mend.

2.Wahlen Sie einen neuen Speicherplatz
fir das Programm. Die Positionen der
werksvoreingestellien Programme kénnen
nicht gewdhlt werden.

3.Driicken Sie die Enter Taste, um das
Programm einzufiigen.

B =
olle | Iy

=list Arc i mlyer Write

1st Arc | i
and Are ! EQEEL.L““'“"

+00100

me[:s] +00000
1 Push Distance[im] +00010 v

o1 o |

Messase

| Setup default
paraneter?

001 SN - ﬁi” 1300 » ]
Select Destination Program
w001 SN - SM 1300 =
2 MM - WM 1300
003 TWRS — THRS 1550 -
4 M - A 1300 -
005 DS -DS 1550 -
006 LF =-LF 1550 -
007 MC -M> 1550 -
008 HI98 - HI98 4980 -
009 HIT6 - HI16 930 -
010 SN - M 1300 - \4
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8.2.4. Loschen

Um das ausgewdhlte Programm zu 16schen, fihren Sie bitte folgende Schritte durch:

1.Wahlen Sie “Delete” und driicken die —

Enter Taste im Popup-Meni.

2 Eine PopupMeldung wird auf dem Bild- | L0013 Nessags |
schirm angezeigt mit der Frage “Delete [Ty o oo Proaran:
" . . . =001 SM
Program@”. Driicken Sie die Enfer Taste, 007 ML
um mit dem Vorgang fortzufahren. . 00t A8
3.Wahlen Sie "Yes" und driicken die Enter 005 LF
.. 007 MG
Taste, um das Programm zu l&schen 008 HI
oder “No" und driicken die Enter 8% & v

Taste, um den Vorgang abzubrechen.
Die werksvoreingestellten Progromme
kénnen nicht geldscht werden.

8.2.5. Kommentar bearbeiten

Um den Namen des ausgewdhlten Programms zu bearbeiten, fihren Sie bitte folgende

Schritte durch:

1.Wahlen Sie “Edit Comment” und driicken
die Enter Taste.

2 .Der Bildschirm zeigt den akiuellen Namen
im oberen Fenster und die verfigbaren
Zeichen fir die Bearbeitung im unteren
Fenster.

3.Wahlen Sie ein Zeichen im unteren Fenster
mit 4P und AV Driicken die Taste
um das Zeichen auszuwdhlen. Das Zei-
chen mit rofer Farbe im aktuellen Namen
wird durch das ausgewdhlte Zeichen
ersetzt.

4 Dricken Sie die Escape Taste, wenn der
neue Name bearbeiet ist.

5.Das Popup-Meni stellt die folgenden
Fragen.

- Over Wirite: den akiuellen Namen
durch den bearbeiteten ersetzen.

- Cancel: Anderung abbrechen und
zum vorherigen Bildschirm zurick-
kehren.

6.Wahlen Sie "Over Write” und driicken Enfer, um den bearbeiteten Namen zu spei-
chem oder wéhlen Sie “Cancel” und driicken Enter, um den Vorgang abzubrechen.

8-84
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LY

<

[

Das S183PME Spleigerdt kann maximal 150 SpleiBprogramme

speichem.

+ Das Optimieren der Fusionsparameter kann andere prézise Verfahren erfordern,
insbesondere im Fall des Spleiens von verschiedenen nicht aufgefihrten Faserarten. Es
gibt verschiedene versteckie Parameter, die bei der Einstellung der optimalen Parameter
bericksichtigt werden missen. Kontakfieren Sie FURUKAWA ELECTRIC CO.,LTD. oder
LASER COMPONENTS GmbH fir weitere Informationen.

8.2.6. Parametertabelle Spleif3programm

Parameter Min Max Beschreibung

Ist Arc Start Power -50 250 | Start Lichtbogenleistung der 1.
Bogenentladung.

1st Arc EndPower -50 250 | Ende lichtbogenleistung der 1.
Bogenentladung

2nd Arc Start Power -50 250 | Start lichtbogenleistung der 2.
Bogenentladung

2nd Arc End Power -50 250 | Ende lichtbogenleistung der 2.
Bogenentladung

Arc Power Compensa- -127 128 | Korrigiert die Lichtbogenleistung

fion basierend auf dem Achsenversatz
der Faser

Cleaning Arc Power -127 128 | Zusditzliche Lichtbogenleistung fur

Offset Reinigung

Cleaning Duration [ms] 0 15000 | Lichtbogendauer fir Reinigung
[msec]

Prefuse Duration[ms] 0 15000 | Zeit zwischen lichtbogenstart und
erstem Aufeinanderstoden der Fasern
[msec]

1st Arc Duration [ms] 0 15000 | 1. lichtbogen Dauer [msec].

2nd Arc Duration [ms] 0 15000 | 2. lichtbogen Dauer [msec].

Z Pull Start Time [ms] 0 32767 | Zeitpunkt, um die Faser zuriickzuzie-
hen [msec].

Z Push Distance [pm] 0 32767 | Uberlappung der Fasern [pm].

Z Pull Distance [pm] 0 32767 | Rickzug von der endgiltigen Uber-

lappungsposition [pm].
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Parameter Min Max Beschreibung

Z Push Type 0 2 Schieben in Z Achse,
O: Rechts, 1: Links, 2:beide Seiten

Start Time [ms] 0 32767 | Startzeit fir die lichtbogenentla-
dung im Hauptlichtbogen. Sie kann
bei der 1. lichtbogenentladung
beginnen oder diese Uberspringen
und bei der 2. Lichtbogenentladung
beginnen, je nach Einstellung der
ersten Lichtbogendauer

Tst Arc On Time [ms] 0 32767 | 1. lichtbogen AN.

1st Arc Off Time [ms] 0 32767 | 1. lichtbogen AUS.

2nd Arc On Time [ms] 0 32767 | 2. lichtbogen AN.

2nd Arc Off Time [ms] 0 32767 | 2. lichtbogen AUS.

Re Arc Times [times] 0 255 | Zulassige Anzahl der wiederholten
Lichtbdgen im programmierten
zusatzlichen Lichtbogenmodus. “0”
bedeutet z.B. dass kein wiederholter
lichtbogen zulassig ist.

Re Arc Duration [ms] 0 15000 | Dauer des zusatzlichen Lichtbogens
[msec]

Re Arc Interval [ms] 0 32767 | Intervall zwischen zusétzlichen Licht-
bagen in [msec]

Repeat Arc Power -127 128 | Leistung des zusdtzlichen Lichtbogens

Offset ist gleich Lichtbogenleistung plus
Repeat Arc Power Offset

Re Arc Power 0 252 | leistung des zusdtzlichen Lichtbogens

Re Pulse On Time [ms] 0 32767 | Lichtbogen AN im Modus zusétzli-
cher lichtbogen.

Re Pulse Off Time [ms] 0 32767 | lichtbogen AUS im Modus zusétzli-
cher Lichtbogen.

Arc Mid Offset [pm] -40 40 SpleiBpunkiversatz von der Lichtbo-
genmitte [pm]. Siehe "Erklarung zum
Lichtbogenmittenversatz”.

Gap Offset [pm] 0 100 | Versatzwert fir die Faserposition vor
dem Spleifen (um)

Axis Offset Type 0 2 DampfungsspleiBmethode

O=Kein Versaiz,
1=durch SpleiBverlustwert,
2=durch Faserversatzwert
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Parameter

Min

Max

Beschreibung

Attenuation [dB]

Funktion fir das Démpfungsspleifen
[dB]

Aligning Type

Definiert KERN Justierung oder MAN-
TEL Justierung der Faser

O =Kernjustage

1 =Manteljustage

Auto Add Arc Limit

20

Max. Anzahl der automatischen
zusatzlichen Lichtbdgen

Offset [pm]

0.0

75.0

Funktion fir Mantelversatzspleifen

[pm]

Gap [pm]

80

Spalt zwischen den Fasern (Kern-
oder Manteljustierung) vor dem

Spleifen [pm].

Focusmethod

Wahlt die normale oder spezielle
Fokussiermethode.

O=Normal

1=Speziell, nur rechte Faser
2=Speziell, beide Fasemn

Theta Rotation

Ein/Ausschalten der Rotation

Theta Offset [deg.]

20.0

0.0

Rotationsversatz fir PM-Faser in

Grad

Clamp up Type

Heben der Faserstempel

O= keine

1= wdhrend Rotation

2= nach Spleif

3= wdhrend Rotation und nach

Spleif

Arc Power Mode

O= Standard,

1=Hochleistungsmodus

Inspektion

Core Offset [ym]

0

99.99

Maximal zulassiger Faserversatz (um)

Cleave Angle [deg]

+0000.0

+0090.0

Maximal zuléssiger Brechwinkel fur
Fortsetzen des Spleifens [Grad]

Loss Limit [dB]

15.0

Maximal zuldssiger Verlust, bis zu
dem die Maschine keinen Spleiffeh-
ler anzeigt [dB]

Wellenlénge [nm]

2000

Basierend auf der Wellenlénge
[nm], wird jedes Spleifprogramm
optimiert.
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Parameter | Min | Max | Beschreibung

Inspektion
Mode Field Radius L 0 99.99 | Modenfeldradius der linken Faser
(pm] [pm]

(Keine Bedeutung zwischen L &R)
Mode Field Radius R 0 99.99 | Modenfeldradius der rechten Faser
[pm] [pm]

(keine Bedeutung zwischen L & R)
Estimation Loss 0 1 Anzeige des SpleiPverlustes

O=Aus, 1=Ein

Sweep

LT Arc Power Start -50 250 | Start lichtbogenleistung im 1.Bogen
L1 Arc Power End -50 250 | Ende Lichtbogenleistung im 1.Bogen.
L1 Scan Speed [pm/s] 0 450 | Scangeschwindigkeit im 1.Bogen.

LT Scan Distance [pm] 0 2000 [ Scandistanz im 1.Bogen.

L1 Pulse On Time [ms] * 0 20000 | AN Puls im 1.Bogen

L1 Pulse Off Time [ms] * 0 20000 [ AUS Puls im 1.Bogen.

L2 Arc Power Start -50 250 | Start lichtbogenleistung im 2.Bogen
[2 Arc Power End -50 250 Ende lichtbogenleistung im 2.Bogen.
L2 Scan Speed [pm/s] 0 450 | Scangeschwindigkeit im 2.Bogen.
L2 Pulse On Time [ms] * 0 20000 [ AN Puls im 2. Bogen.

L2 Pulse Off Time [ms] * 0 20000 | AUS Puls im 2.Bogen.

Rechts Scannen

R1 Arc PowerStart -50 250 | Start Lichtbogenleistung im 1.Bogen
R1 Arc Power End -50 250 | Ende Lichtbogenleistung im 1.Bogen.
R1 Scan Speed [pm/s] 0 450 | Scangeschwindigkeit im 1.Bogen.
R1 Scan Distance [pm] 0 2000 | Scandistanz im 1.Bogen.

R1 Pulse On Time [ms] * 0 20000 | AN Puls im 1.Bogen

R1 Pulse Off Time [ms] * 0 20000 [ AUS Puls im 1.Bogen

R2 Arc PowerStart -50 250 Start lichtbogenleistung im 2.Bogen
R2 Arc Power End -50 250 | Ende Lichtbogenleistung im 2.Bogen.
R2 Scan Speed [pm/s] 0 450 | Scangeschwindigkeit im 2.Bogen.
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Parameter Min Max Beschreibung
R2 Scan Distance [pm] 0 2000 [ Scandistanz im 2.Bogen.
R2 Pulse On Time [ms] * 0 20000 | AN Puls im 2.Bogen
R2 Pulse Off Time [ms] * 0 20000 | AUS Puls im 2.Bogen.

Al Arc Power Start -50 250 | Start Lichtbogenleistung im 1.Bogen

A1 Arc Power End -50 250 | Ende lichtbogenleistung im 1.Bogen.

A1 Scan Speed [pm/s] 0 450 | Scangeschwindigkeit im 1.Bogen.

A1 Scan Distance [pm] 0 2000 [ Scandistanz im 1.Bogen.

Al Pulse On Time [ms]* 0 20000 | AN Puls im 1.Bogen

A1 Pulse Off Time [ms]* 0 20000 | AUS Puls im 1.Bogen.

A2 Arc Power Start -50 250 | Start lichtbogenleistung im 2.Bogen

A2 Arc Power End -50 250 | Ende Lichtbogenleistung im 2.Bogen.

A2 Scan Speed [pm/s] 0 450 | Scangeschwindigkeit im 2.Bogen.

A2 Scan Distance [pm] 0 2000 | Scandistanz im 2.Bogen.

A2 Pulse On Time [ms]* 0 20000 | AN Puls im 2.Bogen

A2 Pulse Off Time [ms]* 0 20000 [ AUS Puls im 2.Bogen.

Distanz Scannen

D Arc Power Start -50 250 | lichtbogen fir 1. Zyklus scannen

D Arc Power End -50 250 | leistung fir den letzten Zyklus
scannen

D L Scan Speed[pm/s] 0 450 | Scangeschwindigkeit links.

D R Scan Speed [pm/s] 0 450 | Scangeschwindigkeit rechts.

Start Distance L [pm] 0 2000 [ Scandistanz links im ersten Zyklus.

Start Distance R [pm] 0 2000 | Scandistanz rechts im ersten Zyklus.

End Distance L [pm] 0 2000 | Scandistanz links im lefzten Zyklus.

End Distance R [pm] 0 2000 | Scandistanz rechts im letzten Zyklus.

D Pulse On Time [ms] * 0 20000 | Puls AN.

D Pulse Off Time [ms] * 0 20000 | Puls AUS.
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- Erklarung des Lichtbogenmittenversatzes
Es ist moglich, zwischen Spleipunkt und Lichtbogenmitte einen Versatz einzustellen, um
ein optimiertes Temperoturprofﬂ fir bestimmte Faserkombinationen zu erreichen.

Lichtbogenversatz = 0 Lichtbogenversatz > 0 Lichtbogenversatz < 0
Bogenmitte Lichtbogenmitte Mitte

I I I
i i !
a i | i a
! <> <>

. ' 1 .

Mittenversatz Mittenversatz
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+ Zeitlicher Verlauf des Hauptbogens

Leistung

T1 = Start time

T2 = 15 Arc OnTime
T3 = 15t Arc OffTime
T4 =2 Arc OnTime
T3 = 2" Arc OffTime

Z Distance
Feeding

Faserkollision Zeitablauf
: (—
|
i 1* Arc 2" Arc |
i
|
i Arc Pow.
i 18t End —  Arc Pow.
i -
|

2" Start

|

|

|

|

|

|

i 1. Lichtbogendauer
|

|

|

|

|

| sh Distance
|

4

2. Lichtbogendauer

Pull Distance

™\

Lo _

Lichtbogen-
scanabstand

<>

i Pre-fuse Time

Z Pull Startzeit

Mittenversatz

......... R et ST RE NN

+: Rechts

Center ]

-91
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+ Zeitlicher Verlauf zusétzlicher Lichtbogen (ohne Scannen)

Leistung Zeitablauf
Re Arc Time [—
Re|Arc Power /—M e /—/R
0
_‘ Pulse
P 1<0ff Time
—><Pulse
On Time
Re Arc Duration \ Re Arc Interval
Z Distance
Feeding
0
Lichtbogen-
scanabstand
+: Rechts
Center
- : Links
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« Art des Lichtbogenscannens
Eine zusétzliche Lichtbogenfunktion wird durch das S183PM |l fiir spezielle Fusions-
anforderungen geboten. Zusdizliche Lichtbogenentladung kann je nach Einstellung
sofort nach dem Hauptlichtbogenprozess oder nach einem kurzen Zeitraum stattfinden.
AuBerdem kann ein weiterer Lichtbogen mit dem Lichtbogenscannen geziindet werden
(die Fasern werden wahrend des Lichtbogens um die Lichtbogenmitte bewegt).

Lichtbogen- Aktion Einzustellende Parameter
scannen

0 Kein Lichtbogenscannen

1 Links eine Richtung. Links Scannen

2 Links hin- und zuriick. Links Scannen

3 Rechts in eine Richtung Rechts Scannen

4 Rechts hin- und zuriick Rechts Scannen

5 Lichtbogensconnen in eine Richtung rechts Links und Rechts Scannen
und links

6 Licthogensconnen hin- und zuriick rechts Links und Rechis Scannen
und links.
Das Spleigerdt identifiziert automatisch die

7 kleine Kernseite und scannt auf dieser Seite | Auto Scannen
in eine Richtung.
Das Spleigerdt identifiziert automatisch die
kleine Kernseite und scannt auf dieser Seite

8 in hin- und zuriick Das SpleiBgerdt identifi- | Auto Scannen
ziert automatisch die kleine Kemnseite und
scannt auf dieser Seite in hin- und zuriick

0 Hin- und zuriick Lichtbogenscannen in Abstandsscannen

einem festgelegten Bereich.
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Links Scannen
Die nachstehenden Skizzen zeigen einen linken Scanprozess. Die Zeiten fir diese Aktio-
nen finden Sie in nachstehenden Diagrammen.

Start SpleiBpunkt wird nach  Spleipunkt wird zuriick
links bewegt in die Mitte bewegt

Rechts Scannen
Die nachstehenden Skizzen zeigen einen rechten Scanprozess. Die Zeiten fir diese Aktfio-
nen finden Sie in nachstehenden Diagrammen.

.

Start Spleilpunkt wird nach Spleilpunkt wird zurtick
rechts bewegt in die Mitte bewegt
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Auto Scannen
Hier ist eine Skizze, die AutoScannen beschreibt

Wenn der Kern

Vergleicht die Kern- rechts kleiner ist
gréRen rechts und
links

Y

Scannnen nach links

Wenn der Kern
links kleiner ist I

—>

Scannen nach rechts

Distanz Scannen

Wenn der zusditzliche Lichtbogen auf einmalig eingestellt ist (ReArcTimes=1), wird nur ein

Zyklus gescannt und die Lichtbogenleistung wird von D Arc Power Start bestimmt. Und

die Scanndistanzen werden von Start Dist L[ links) und Start Dist R (rechts) bestimmt. Ist der

zusatzliche lichtbogen auf mehr als zwei Mal eingestellt (Re Arc Times = >2),

- Die ersten Zyklusbedingungen werden bestimmt von D Arc Power Start, Start Dist L und
Start Dist R.

- Die lefzte Zyklusbedingung wird bestimmt von D Arc Power End, End Dist L und End
Dist R.

- Die Zyklen dazwischen werden linear zwischen dem ersten und lefzten Zyklus gewdhlt

Detaillierte Zeitabfolge siehe nachstehendes Diagramm
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- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ =1)

P2 = L1 Arc Power End
P3 = L2 Arc Power Start
P4 = L2 Arc Power End

P2
P1—
P3 P4
0 — L —
<> <> <—>
L1Time oTi Re Arc
L2Time Interval
Z Distance
Feeding
0
Lichtbogen-
scandistanz
L2Time
+ : Rechts L1Time
Center [e—— -
D1
D2 .
- : Links D1 =L1 Scan Dist.
D2 = L2 Scan Dist.
L{Time = L1ScanDist.
- L1ScanSpeed
L2Time = L2ScanDist. - L1ScanDist.
L2ScanSpeed

(L2Time = 0 ,at L2Time <0)

P1 = L1 Arc Power Start [——
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- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ=2)

Leistung Zeitablauf
P1=L1 Arc Power Start |:>
P2 =L1Arc Power End

P3 = L2 Arc Power Start

P4 = L2 Arc Power End

P2
p1— g ~—P1 /'\/’\
P3 )

0 — o — I
H <> 2 S
L1Time Re Arc
Interval
Z Distance L2Time
Feeding
0
Lichtbogen-
scandistanz
L2Time
+: Rechts
L1Time
<—>
Center
-: Links
D1 =L1 Scan Dist.
D2 = L2 Scan Dist.

L1ScanDist.
L1Time = ————F——
fme L1ScanSpeed

L2Time = L2ScanDist. - L1ScanDist.
- L2ScanSpeed

(L2Time = 0 ,at L2Time <0)

=97



Programmieranleitung

- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ 3)

Leistun .
9 P5 = R1 Arc Power Start Zeitablauf
P6 = R1 Arc Power End —
P7 = R2 Arc Power Start
P8 = R2 Arc Power End
P5—
ST
P6—
0 — K ——————
R1Time N ) e Arc
R2Time Interval
Z Distance
Feeding
0
Lichtbogen-
scandistanz
D4
+: Rechts D3
Center .............. I PO L = e et —
<2< D3 = R1 Scan Dist.
- : Links R2Time  R1Time D4 = R2 Scan Dist.
RiTime = R1ScanDist.
R1ScanSpeed
o R2ScanDist. - R1ScanDist.
R2Time = R2ScanSpeed
(R2Time = 0 ,at R2Time <0)
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- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ 4)

Leistung P5 = R1 Arc Power Start Zeitablauf
P6 = R1 Arc Power End [—
P7 = R2 Arc Power Start

P8 = R2 Arc Power End

P5
P8
— P7
P6
0 — i — I
<>
R1Time Re Arc
. Interval
Z Distance .
Feeding R2Time
0
Lichtbogen-
scandistanz
~
+: Rechts D3
Center .............. e e ——— De—
<——>|<—> D3 = R1 Scan Dist.
-: Links R2Time R1Time D4 = R2 Scan Dist.
RiTime = R1ScanDist.
R1ScanSpeed
R2Time = R2ScanDist. - R1ScanDist.

R2ScanSpeed
(R2Time = 0 ,at R2Time <0)
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- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ =5)

Leistung  p1 =11 Arc Power Start
P2 =1L1Arc Power End
P3 = L2 Arc Power Start
P4 = L2 Arc Power End

P5 = R1 Arc Power Start Zeitablauf
P6 = R1 Arc Power End |:>
P7 = R2 Arc Power Start

P8 = R2 Arc Power End

P5
P2
— - P8
P1— P3 —P7 -
P4 P6—
0 — L — i R ——— -
<> <——>|<——
L1Time < R1Time N—
Re Arc
Z Distance L2Time R2Time Interval
Feeding
0
<D4
. D3
+: Rechts
Center ——— B I 17 ....... e L DV —
D1 >l
- : Links D2 R2Time R1Time
<S|—>
L1Time D1 =L1 Scan Dist.
D2 = L2 Scan Dist.
L2Time D3 = R1 Scan Dist.
D4 = R2 Scan Dist.
__ L1ScanDist. __ RiScanDist.
L1Time = L1ScanSpeed RiTime = R1ScanSpeed
. L2ScanDist. - L1ScanDist. . R2ScanDist. - R1ScanDist.
L2Time = R2Time =
R2ScanSpeed

L2ScanSpeed
(L2Time = 0 ,at L2Time <0)

(R2Time = 0 ,at R2Time <0)
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- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ =6)

Leistung  pg=11Arc Power Start  P5=R1 Arc Power Start Zeitablauf
P2 = L1 Arc Power End P6 = R1 Arc Power End |:>
P3 = L2 Arc Power Start P7 = R2 Arc Power Start

P4 = L2 Arc Power End P8 = R2 Arc Power End

P5
P2
—
P1 53 e
Pl
P4 pe
[ B e e _
< <> |<——>
L1Time < R1Time
Re Arc
Z Distance L2Time R2Time Interval
Feeding
0
~< D4
+ : Rechts D3
Center ....... R A — e — <|,7 ....... —_—— —_) = — o —  N— — - -
D1 PN p—
- Links D2 R2Time R1Time
L1Ti D1 =L1 Scan Dist.
/ IM&" " P2 =12 Scan Dist.
. D3 = R1 Scan Dist.
L2Time D4 = R2 Scan Dist.
L {Time = L1ScanDist. RiTime = R1ScanDist.
"Me = 1ScanSpeed "Me = R1ScanSpeed
L2ScanDist. - L1ScanDist. R2ScanDist. - R1ScanDist.
L2Time = R2Time =
fme L2ScanSpeed fme R2ScanSpeed
(L2Time = 0 ,at L2Time <0) (R2Time = 0 ,at R2Time <0)
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- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ =7)
Im Falle dass die KerngréBe rechts kleiner ist

Leistung Zeitablauf
P1=A1 Arc Power Start [——
P2 = A1 Arc Power End
P3 = A2 Arc Power Start
P4 =A2 Arc Power End
P2
P1—
P3 pa
0 — L —
<> W
A1Time ) e Arc
A2Time Interval
Z Distance
Feeding
0
Lichtbogen-
scandistanz
A2Time
+ : Rechts .
A1Time
Center ........ R [ —_. i — p—
D1
- : Links D2
D1 =A1 Scan Dist.
D2 = A2 Scan Dist.
. AtScanDist.
AfTime = A1ScanSpeed

A2Time = A2ScanDist. - A1ScanDist.
fme= A2ScanSpeed

(A2Time = 0 ,at A2Time <0)
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- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ =8)
Im Falle dass die KerngréBe rechts kleiner ist

Leistung Zeitablauf

P1=A1 Arc Power Start |:>
P2 = A1 Arc Power End

P3 = A2 Arc Power Start

P4 =A2 Arc Power End

P2
p1—— g ~—p1 /‘\/’\
P3 o4

NUEANE >
A1Time Re Arc
Interval
Z Distance A2Time
Feeding
0
Lichtbogen-
scandistanz
A2Time
+ : Rechts A1Time
<—>
Center
- : Links
D1 =A1 Scan Dist.
D2 = A2 Scan Dist.

. AiScanDist.
AfTime = A1ScanSpeed

A2Time = A2ScanDist. - A1ScanDist.
'me = A2ScanSpeed

(A2Time = 0 ,at A2Time <0)
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- Zeitablauf des zusdtzlichen Lichtbogens (Scannen Typ =9)

Leistun .
9 Zeitablauf
[——
......... DI Power Start
.................................... ——e)
........................ i ALG POwer End
0 [ e I d.-
Z Distance Re Arc Interval
Feeding
0
L1Time R1Time
+ : Rechts Start Dist. R:“ [ AR DR
e, _End Dist. R
Center ...................... B Y A e N A
.......................... —
silinks| | N\ /T bL
=+ Start Dist. L
__ 2xStartDist.L
L1Time = DLScanSpeed
RiTime = 2 x StartDist.R

- DRScanSpeed
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8.2.7. Lichtbogenleistungskompensation

Die lichtbogenleistung sefzt sich zusammen aus drei oder vier Komponenten: Gemeinsa-
me [B-leistung, Spezielle [B-Leistung fir verschiedene Faserkombinationen, B-Kompensati-
on fir Fasern mit Exzentrizitat und [B-Kompensation fir Anderung des Manteldurchmessers
(C). Nach dem Lichtbogentest kann die Gemeinsame LB-leistung, bestehend aus Base
Arc Power und der LB-Kompensation fir Umgebungsverénderungen, bestimmt werden,
basierend auf der Endléinge der Fasern auf beiden Seiten oder der Riickschmelzung der
Fasern. Die folgende Tabelle zeigt, wie die tatsdchliche Leistung berechnet wird.

Situation Berechnung der tatséchlichen
Lichtbogenleistung
Reinigungs1B Common Arc Power + Clean Arc Power Offset
+C
HauptB 1st Start Common Arc Power + (Arc Pow. TstStart —100)
[Faser mit + Arc Power Compens. + C
?XZEHT_ 1st End Common Arc Power + (Arc Pow. 1stEnd-100)
rKlseC;n)em + Arc Power Compens. + C
2nd Start Common Arc Power + (Arc Pow. 2ndStart —100)
+ Arc Power Compens. + C
2nd End Common Arc Power + (Arc Pow. 2ndEnd—100)
+ Arc Power Compens. + C
HauptB Start of Tst Arc Common Arc Power + (Arc Pow. TstStart =100)
(Faser mit +C
kgnzen- End of st Arc Common Arc Power+ (Arc Pow. 1stEnd—100)
trischem
+C
Kern)
Start of 2nd Arc Common Arc Power + [Arc Pow. 2ndStart —100)
+C
End of 2nd Arc Common Arc Power + (Arc Pow. 2ndEnd—100)
+C
Ohne Scannen Common Arc Power + (Repeat Arc Power +
Repeat Arc Power Offset =100) + C
Tst Start | Common Arc Power + (1Arc Power Start —100)
+C
Ist End | Common Arc Power + (1Arc Power End—100)
Zusatz-B
Mit +C
Scannen | 2nd Start | Common Arc Power + (2Arc Power Start —100)
+C
2nd End | Common Arc Power + (2Arc Power End—100)
+C

C: Manteldurchmesser -Kompensation [Automatisch berechnet)
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8.2.8. Heizprogramm Parametertabelle

Parametername | Min | Max | Beschreibung

Fir Schrumpfofen

Heizzeit, nachdem das Heizelement warm

Heat Time [sec] ] 600 .
genug st

Heiztemperatur fir Spleifschutz [°C]
Heat Temp [°C] 100 | 220 | (Verwenden Sie das Gerdt nicht bei mehr als
220 °C um Schaden zu vermeiden.)

Zu erzielende Temperatur nach dem Kihlpro-

zess [°C]
Sleeve length 20 60 | Lange der Schutzhiilse

Cool Temp [°C] 40 220

- Zeitablauf der Heizparameter

Temperatur [°C]

Heat Temp,
/ Zeit ﬁ >
/

Cool Temp, /

Heat Time

8.2.9. Bearbeiten von Spleifigruppen

Im ST83PM Il kénnen Spleifprogramme je nach Bedarf in verschiedene bevorzugte
Gruppen kategorisiert werden, um die Einstellungszeit fir ein Programm zu verkiirzen. Im
Ergebnis wird die Arbeit effizienter. Die Programme werden wie folgt gruppiert.

1 Verwenden Sie AW und wahlen “Gruppe editieren” im Meni ,PRGM Edit” und dri-
cken die Enter Taste.

2." Gruppe editieren " wird auf dem Bildschirm angezeigt. Es gibt maximal 10 Gruppen,
die bearbeitet werden kénnen.
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Fusion
Heater

o
=
=
=
=

3.Verwenden Sie AV, um die zu bearbeitende Gruppe auszuwdhlen.
4 Driicken Sie die Taste “Menu”, um ein Spleifprogramm hinzuzufigen/zu I6schen oder
den Gruppennamen zu bearbeifen.

Erpm.s T BEpas 2 —==
e e ]

r -

~ No. Mode Comment #/- ; Al -ﬁg?ete
= ;
dit group name

5.Fir das Hinzufigen wéhlen Sie “Add” und driicken die Enter Taste, dann wdahlen
Sie aus der Programmliste das Spleibprogramm, das hinzugefigt werden soll. Zum
Loschen wahlen Sie “Delete” und dricken die Enter Taste, dann wahlen Sie das Spleif>-
programm, das aus der Gruppe geléscht werden soll. Um den Gruppennamen zu
bearbeiten, wéhlen Sie “Edit group name” und driicken Enter, dann bearbeiten Sie den
Gruppennamen durch Auswahl von Zeichen.

(T T R TR S T O IS |

L)
=3

=ttty

D 00 ) ST L) P D o) i !
~REzEL” |2

—
=mee

coDoooooo
LTIE
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N

—,@: Jede Gruppe kann bis zu 150 Programme haben.
£

6.Driscken Sie Escape, um die Bearbeitung abzuschliefen.

8.3. Historie

Durch Auswahl von “Historie” auf dem
Menibildschirm hat der Bediener Zugriff =
auf detaillierte SpleiBdaten, die Lichtbogen- ISl Selice Data
historie und Bildarchive. Der Nutzer kann ?;:ggh;:j:amtm
auch zu allen einzelnen Daten Kommentare

hinzufigen. Die Daten kénnen auf einen PC
ibertragen,/heraufgeladen oder aus dem
Speicher geldscht werden.

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

2 Wihlen Sie “Spleidaten” oder “Bildda-
ten” und driicken die Enter Taste, um die
gespeicherten Daten zu erhalten.

8.3.1. Spleidaten

1.Wenn " SpleiBdaten " ausgewdhlt ist, wird eine Liste der vorherigen Spleifvorgénge
auf dem Bildschirm angezeigt (wie nachstehend dargestellt).
2 .Wahlen Sie ein Zieldatum und driicken Enter, um weitere Details zu erhalten.

QUNTZDEEAULT USER

L ' Deieizioesoon_10:00 o7

0003 23/09/2008 1615 20 PROM:001 SU- SINGLE NO-SM  SINGLE D
0004 23/09/2008 15347 49 |

0005 23/09/2008 15:26 04 ' Arc Count300520 .

0006 23/09/2008 15:22 42 | frofomerlmo  Akidd

0007 23/09/2008 13:27 54 D Loss 000 AneT:0.43

0008 23,/09,/2008 13:17 20 Note :§
0009 23/09/2008 13214 34 \J
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Die angezeigte Datenstruktur ist wie folgf;

Datenname | Beschreibung

CMNT Login Name

No. Nr. 1 gilt fir die Daten der letzten Spleifung und die Nummer steigt fiir
gltere Spleibe

Date Datum und Uhrzeit der durchgefihrten Spleifung

PRGM SpleiBprogramm NI

W.L. Wellenlénge [nm]

Arc Count Lichtbogenzdhler

Arc Power Lichtbogenleistung der tatséichlichen Lichtbogenentladung

Ex.R Geschatztes Extinktionsverhdaltnis [dB]

Loss Ceschditzter Spleifverlust

Ang L Brechwinkel der linken Faser.

Ang R Brechwinkel der rechten Faser.

Ang T Relativer Brechwinkel zwischen der linken und rechten Faser.

Note Fehlercodes und zusdtzlicher B [falls ausgefihrt). Die Daten mit dem

Fehler sind hervorgehoben.

L: Geschdtzter Verlust berschreitet den Zielwert

S: Streifen oder Blase am Spleifpunkt oder nicht gespleift
A: Brechwinkel Uberschreitet die Kriterien

C: Bruchendfléiche hat iberméBige Mangel

+: Zuséitzlicher lichtbogen wurde geziindet

3.Driicken Sie die Enfer Taste und das Pop-up zeigt verfigbare Funkiionen. Wéhlen Sie
die gewiinschte Funktion und driicken , um den Vorgang einzuleiten
Comment Edit: Bearbeiten des Kommentars zu den Daten.

PC-OUT: Ubertragung/Heraufladen der Daten auf den PC.

Delete: Daten l6schen

PC-OUT
Wenn Sie dasS183PM Il erstmals an einen - -~
PC anschliefen, installieren Sie die Treiber il e
for das S183 PM Il auf Ihrem PC. Fragen Date: ool B et i
Sie LASER COMPONENTS oder Furukawa W.L.:1300ff Delete
Electric nach der Treibersoftware. im goum
E;GH ower
Loss
Note 5]
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Befolgen Sie das nachstehend beschriebene Verfahren, um die Daten auf einen PC
heraufzuladen.

1. Schalten Sie ST83PM Il und PC ein.

2. Verbinden Sie das S183PM Il iber das USB-Kabel mit dem PC.

3. Offnen Sie HYPERTERMINAL von Windows XP/ Vista/7 in START/Alle Programme/
Zubehdr/Kommunikation.

4. Auf dem Bildschirm “Beschreibung der Verbindung” schreiben Sie “S183PM II" in das
Feld fir den Namen der neuen Verbindung und wéihlen das Einwahl-Symbol.

5. Wahlen Sie den richtigen Kommunikationsport (z.B.COM?2) auf dem Bildschirm
"Verbinden mit".

6. Verlassen Sie das Fenster “Port Einstellungen”.

7. Im Hyperterminal Meni wahlen Sie Transfer, dann Text empfangen. Hypertext fragt
Sie nach dem Namen.

8. Schreiben Sie z.B. TEST und merken sich den Ortf, wo TEST gespeichert wird.
(Standard wére C:/Programfiles/Accessory,/Hypertext.] Jetzt ist Hyperterminal bereit
for den Dotenempfong

9. Wahlen Sie "PC-OUT" im Popup-Meni des S183PM Il und driicken die Enter Taste.

10.Wahlen Sie "Current” fir die gewiinschten/ausgewdhlten Daten oder "All” fir alle
gespeicherten Daten und driicken [Enter | Das S183PM Il sendet die Daten iber das
Hyperterminal an den PC und Sie sehen die Daten im Fenster.

1. Wahlen Sie Stopp in Text empfangen im Transfermeni, wenn die Uberfragung
beendet ist.

12.Offnen Sie Excel und 6ffnen eine neue Datei.

13.CGehen Sie in den Ordner, in dem TEST gespeichert ist und wdahlen als Dateiart
All(*.*). Offnen Sie die TEST Datei.

14.Der Textimportassistent &ffnet sich. VWahlen Sie Getrennt (Assistent 1/3), Tabulafor
und Komma (Assistent 2/3), Datenformat in Spalten Standard (Assistent 3/3).

15. Bearbeiten sie die Daten unter Verwendung von Excel.

Loschen

1.Wahlen Sie "Delete” und driicken die Enter Taste.
2.Wadhlen Sie "Current” zum Léschen nur der gewiinschten/ausgewdhlten Daten oder
"AllData” fir alle gespeicherten Daten und driicken die Taste. Die ausgewdhlten

Daten werden dann geléscht.

- Die Spleifidaten kénnen bis zu einer Kapazitét von 2.000 gespeichert werden. Daten,
die élter als 2.000 SpleiBungen sind, werden automatisch geléscht.

« Wenn die Spleiiung mit einem zusétzlichen Lichtbogen durchgefihrt wird, zeigen die
Daten die Endergebnisse nach dem zusdtzlichen Lichtbogen.
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8.3.2. Lichtbogenhistorie

Details iber die letzten 100 Lichtbogentests
kénnen angesehen und gedruckt werden,
ebenso wie bei Spleiidaten mit Ausnahme

CMNT: DEFAULT USER
No. :0001
Date:07/11/2008 09:43 26

der graphischen Darstellung. PRGN:019 HIG8 HI93D  -SM SINGLE M0
1.Die Liste der bisher durchgefihrten H.L.11550
Lichtbogentests wird auf dem Bildschirm Are Count: 01877
. . . . rc Power:59(+1)
angezeigt wie bei SpleiBidaten. Retreat :58

Center 512

2 .Wahlen Sie einen Datensatz aus und
driicken [Enter |, um Datendetails zu erhal-

\
fen, wie im Bild dargestellt.

Die angezeigten Daten sind folgende.

Daten Beschreibung
CMNT Login Name
Nr. 1 gilt fir die Daten des letzten Lichtbogentests, und die Zahl erhdht

No. sich fir dltere Lichtbogentests

Date Datum und Uhrzeit des durchgefihrten Lichtbogentests
PRGM SpleiBprogramm Nir. und linke und rechte Faser

W.L. Wellenldnge [nm]

Arc Count | Lichtbogenzdhler

Arc Power | Lichtbogenleistung der tatséchlichen Lichtbogenentladung

Abstand zwischen beiden Faserenden nach dem Lichtbogentest
(Einheit: Pixel)

Mitilere Position zwischen beiden Faserenden nach dem lichtbogentest
(Einheit: Pixel).

Retreat

Center

Fehlerhafte Daten werden in rot dargestellt

3.Driicken Sie die Tasfe und das Pop-up zeigt verfigbare Funkfionen. Wahlen Sie
die gewdhlte Funktion und driicken [Enter |, um den Vorgang einzuleiten.
- Comment Edit: den Kommentar der Daten bearbeiten.
- PC-OUT: Daten auf PC hochladen.

- Delete: Daten léschen.

Befolgen Sie dasselbe Verfahren wie fir die Spleidaten.
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8.3.3. Bilddaten

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

SPLICING COMPLET
X Fleld

3°C
DEFAULT USER

|
042 PDO4-PDO4 |

i
o

&
il

3.Driicken Sie die Meniitaste und das Pop-up zeigt verfigbare Funkfionen. Wahlen Sie
die gewinschte Funktion und driicken Enter, um den Vorgang einzuleifen.
- FULL Screen: Zeigt das Bild in voller Bildschirmgrafe an.
- PC-OUT: Daten auf den PC iberspielen .
- Edit Comment: Den Kommentar zu den Daten bearbeiten.
- Delete: Daten léschen.
Befolgen Sie dieselben Schritte wie bei Spleiidaten, die angezeigten Daten sind Folgen-
de:

Muster Beschreibung

042 PO04-PO04 Name des SpleiBprogramms

01119 Nr. des lichtbogens, an dem der Spleifs durchgefihrt wurde.
SPUCING COMPLETE | Bild des fertigen Spleifes.

X Field X oder Y Ansicht

32°C Temperatur, bei der der Spleif ausgefihrt wurde.

DEFAULT USER Kommentar

Folgen Sie dem nachstehenden Verfahren fir eine Ausgabe auf den PC (PC-OUT).

1.Verbinden Sie PC und Spleiigerat mit USB-Kabel.

2.Offnen Sie HYPERTERMINAL, wéihlen “PC-OUT” und driicken Enter.

3.Wahlen Sie ,Datei empfangen” in ,Ubertragung” auf dem PC, dann wdahlen Sie
"Xmodem" und den Speicherort und speichern die Daten im *.bmp-Format.

4.Offren Sie die gespeicherten Daten auf dem PC.
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8.4. Werkzeuge

Dieses Meni bietet verschiedene niitzliche Funktionen.

1.Wahlen Sie ""Werkzeuge” auf dem Menibildschirm und driicken die Enter Taste.

2 .Wahlen Sie ein Untermeni aus der unteren Auswahl und driicken Enter.

3.Driicken Sie wiederholt auf die Escape Taste, um zur Anzeige ,Bereit" zuriickzukehren
oder driicken Sie kurz die Ausschalttaste.

Untermeni

Funktion

Maschinentest

Fihrt einen Selbsttest des Maschinenzustands durch.

Fasermessung Fihrt eine automatische oder manuelle Prifung der Fasern durch
beziglich Mantel- und Kernversatz, relativer Exzentrizitat, Spalt,
Faserneigung und relafivem Brechwinkel .

Umwelt Ansicht Umgebungstemperatur, Druck sowie Heiztemperatur.

Manuell Spleissen

Ermaglicht es dem Bediener, den gesamten SpleiBzyklus manuell
oder halbautomatisch zu steuern (unter Verwendung der Tasten).

Bild aufnehmen

Das Faserbild speichern bzw. |8schen.

Faseranalyse*

Analysiert die Faser und erzeugt die Rotationskriterien fir die einge-

legte PANDA-Faser.

8.4.1. Maschinentest

1.Eine Popup Meldung fordert den Benutzer
auf, die Faser aus der Maschine zu neh-

men. Tun Sie dies und driicken OK. % .“m“_“ e
2.Wahlen Sie “Execute” auf dem Pop-up - E:w?mn Ime i | et
Bildschirm und driicken die Entertaste, =T M

um den Maschinentest einzuleiten oder
wahlen Sie “cancel”, um den Vorgang

abzubrechen.

= Image G

3.Das ST183PM Il prisft die Kamera automa-

fisch auf Staub und festet die Motorbewe-
gungen (sieche Musterbildschirm rechfs).

Dann fordert ein Pop-up Bildschirm den
Nutzer auf, die Faser einzulegen.
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4 legen Sie die Fasern auf beiden Seiten 26/00 15:48 &= 001 S - su
. . . . 00524 @1300 SINGLE MODE - SINGLE MODE
ein und driicken B, um die resflichen Tests S8 DI m001  S0M - HORAL

einzuleiten.

5.S183PM Il fihrt automatisch den restli-
chen Test durch und eine Pop-up Meldung
fordert den Nutzer auf, einen lichtbogen-
test durchzufihren.

6.Driicken Sie die Entertaste und wahlen
"Execute” oder “Cancel”, um den Licht
bogentest 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”. Dri-
cken Sie die Taste, um den Test zu beenden.

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

9. Wenn der lichtbogentest fehlschlégt, zeigt der Pop-up Bildschirm “Status NG. Remove
fibers and refry Arc Check”. Fihren Sie einen Lichtbogentest durch, um die Bogenleis-
fung zu optimieren.

8.4.2. Fasermessung

Das S183PM Il fihrt eine automatische oder manuelle Untersuchung der Faser durch
[Mantel- und Kernversatz, relafive Exzentrizitdt, Faserneigung und relativer Brechwinkel).

1.Wéhlen Sie “Fasermessung” auf dem
"Werkzeug" Bildschirm und ein Unferme-

ni Wil’d ongezeigt. r.[ ;lhcr f.cud & Measuring 1
. . N asuring
- Fiber feed & Measuring: Die Faser Botor Yanraltlove

wird automatisch auf die Messpo-
sifion vorgeschoben, die Maschine
misst die Fasern und zeigt die Ergeb-
nisse an.
- Measuring: Fohrt nur die Messung
durch. Fasern missen manuell an eine - ——
passende Position platziert werden. ST
Die Ergebnisse werden nach der
Messung angezeigf.
+ Motor Manual Move: erméglicht den
manuellen Messprozess.

2.legen Sie die Faser in die Maschine ein.
3.Wéhlen Sie "Fiber Feed & Measuring” und driicken die Enter Taste. Die Maschine fihrt
die Fasern zu und misst sie automatisch und zeigt dann das Ergebnis an.

4 Driicken Sie wiederholt bis die Anzeige ,Ready” erreicht ist.
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5.Dieselben Ergebnisse werden angezeigt, wenn die Messung mit dem Untermeni
"Measuring" durchgefihrt wird. Achten Sie vor Auswahl des Untermenis darauf, dass
die Faser an einer geeigneten Position eingelegt wird.

6.Siehe O [Manuelles Spleifen) fir den Betrieb Motor Manual Move”.

Messergebnisse

Die Ergebnisse auf 3 aufeinanderfolgenden Seiten dargestellt. Driicken Sie die Tasten
AV um zwischen den Bildschirmen zu wechseln.

=

g"

o EFT FIBER A | RIGHT FIBER X ¥ ToT "
Gum [ ECCENTRIC, 0.2 0.1 0.2 E-]
Aum CUT_ANGLE CUT ANGLE 0.1 1.4 1.6(0EG]
i €18 nist Al W M
1{be CORE TILT CORE TILT gLy ip e
H n[d CORE WIDTH CORE WIDTH  10.2 10.3 —
Focus FOCUS %3 BE — ﬁ

1 .Ergebnisbildschirm (Bilaterale Messung)

Parameter Beschreibung
CLAD OFF. Mantelversatz zwischen zwei Fasern.
CORE OFF. Kernversatz zwischen zwei Fasern.
REL.ECCENT Exzentrizitatsunterschied zwischen den beiden Fasemn
GAP Spalt zwischen beiden Fasern.
FASER TILT Winkel, in dem die Fasern auf den Bildschirm kommen.
RELANGILE Der RELATIVE Brechwinkel zwischen beiden Fasern.

2. Und 3. Ergebnisbildschirm (Rechte und Linke Faser)

Parameter Beschreibung
ECCENTRIC. Exzentrizitét der Fasern in Mikrometern
CUT ANGILE Brechwinkel der Faser in Grad
CLAD TIIT Mantelwinkel auf dem Bildschirm
CLAD WIDTH Manteldurchmesser in Mikrometern
CORE TILT Kernwinkel auf dem Bildschirm.
CORE WIDTH [ Kerndurchmesser in Mikrometern
FOCUS Fokuswert, Verhdltnis Beamdurchmessers zu Manteldurchmesser in %

(siche AutoFCS-Funktion)
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8.4.3. Umgebung

Das ST83PM Il ermaglicht es dem Nutzer, —

die Umgebungsbedingungen zu sehen.

1.Wahlen Sie “Environment” auf dem Teaperature 37°C
Werkzeuge Bildschirm und driicken die
Enter Taste.

2."Temperatur” wird angezeigt. Driicken Sie
°C<=>F Taste, um die Einheit zu &ndern.

3.Driicken Sie um zum vorherigen

Bildschirm zuriickzukehren.

8.4.4. Manuelles Spleifien

Ermaglicht es, den gesamten SpleiPzyklus

manuell mit der Tastatur auszufthren. Es gibt

zwei Untermenis in diesem Modul: "Manual Tt

Splicing" und "Setting for Manual Splicing". l___":'n;al“ E 1
Manual + Guide

Manaul splicing Operation

Setting Operation
Process making
Paremeter for manual splicing

+ "Semi Auto": Basierend auf der Einstellung in “Process Making” kann der Spleiprozess
fir alle in der Auswahltabelle aufgefihrten Werte entweder automatisch oder manuell
ausgefihrt werden.
> Siehe 1. Halbautomatischer Mode

+ '"Manual": Alle Bedienungen miissen gemdf den nachstehenden Verfahren manuell
ausgefthrt werden.
> Siehe 2.Manueller Modus

+ "Manual +Guide": Alle Bedienungen missen manuell durchgefihrt werden, Sie werden
aber durch den Prozef schrittweise durchgefihrt. Dies ist einfacher als im “Manual”
Betrieb.
> siehe 3. Modus Manual + Guide

+ "Process Making": Auswahl der Schritte fir den automatischen/manuellen Betrieb in
“SemiAuto”.
> siehe 4.Process Making

- "Parameter for manual splicing": bearbeitet die Parameter des ausgewdhlten Spleifpro-
gramms.
> siehe 5.Parameter fir manuelles Spleifen
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_.@\— SpleiBen in "Semi Auto", "Manual" und "Manual+Guide" wird basierend

Y auf dem ausgewdhlten Spleifprogramm ausgefihrt

1.SemiAuto Modus

Im Modus SemiAuto richtet das S183PM Il basierend auf der Einstellung des ausgewdhl-
ten SpleiBprogramms die Fasern automatisch aus und halt dann an. Dann wechselt es in
den Modus “Manual”. Danach kann der Spleifprozess basierend auf der Einstellung von
"ProcessMaking” fir alle in der Auswahliabelle aufgefihrien Spezifikationen entweder
automatisch oder manuell durchgefihrt werden.

Das Verfahren “SemiAuto”

Prozess Beschreibung Schritt in “Process
Making”
: Fihrt die Fasern bis zu den blauen
I | £ feeding Linien in der Bildschirmmitte Faservorschub
2 | Focus adjusting Fokussiert die Faserbilder Fokus einstellen
dreht Fasern (Grobeinstellung) .
6 Coarse *nur PM-Faser 1. Rotation
3 | adjusting —
Fine Dreht Fasern (Feineinstellung 2 Rofafion
*nur PM-Faser '
. Fihrt die Fasern bis zu den blauen
4 | Zfeeding Linien in der Bildschirmmitte Faservorschub
5 [ Align X adjustment | Fasern in X Achse ausrichten Ausrichten
6 [ Align Y adjustment | Fasern in Y Achse ausrichten Ausrichten
Lz

- Wenn im automatischen Betrieb Fehler auftreten, wird der Prozef ge-
stoppt und das Gerdt wechselt automatisch in den manuellen Modus.
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2. Manueller Modus

Alle Bedienungen miissen manuell erfolgen. Die Bedienung der Motoren und die verschie-
denen Funktionen sind folgende.

<Motorenbedienung (Manueller Betrieb)>

Befehl Einstellmeni Motorlcon

Motorposition (Rotate: [deg.], the other: [pulse])

1) Wéhlen Sie die Faserseite und riicken Enter
2) Wéhlen Sie den Motortyp und dricken Enter

A Taste: bedient den Motor in positive Richtung,/bewegt den Cursor.
Vaste: bedient den Motor in negative Richtung/bewegt den Cursor.
4P Taste: andert den Befriebsmotor (L & R, X ©Y)/bewegt den Cursor.
Taste: Setzt die Motorposition auf den Standardwert

Taste: fihrt die Funkfion aus.

[Select JTaste: wéihlt die Funktion aus

Taste: Zuriick zu den Auswahlbildschirmen

Taste: die aktuelle Option verlassen

8-118
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Optionen nach Beendigung des Prozesses:

+ Remove: Fasern entfernen.
+ All motor Reset: Alle Motorpositionen werden auf die Standardwerte zurickgesetzt.
« Keep all motor position: Alle Motorpositionen bleiben unverdndert.

1/ .. . . .
20— Das Motorsymbol andert sich mit dem ausgewdhlten Motor. Das
a'e Motor Icon wird wéhrend des Motorbetriebs grin.
N
—/@\ Fihren Sie "All motor reset” nach Entfernen der Fasern aus.
E
s

_@— Wenn Sie die A/ ¥ Taste gedrickt halten, steigt die Drehzahl des
J = Motors Schritt fir Schritt

Wenn die Einstellung von GAP in “ProcessMaking” auf “Enable”
(- steht, wird der Spalt bei allen ZMotor Bewegungen gemessen, und

' das Messergebnis wird angezeigt. Der Z-Motor kann nicht bewegt
werden, bis das Messergebnis angezeigt wird.
Wenn die Einstellung des Mantelversatzes in “ProcessMaking” auf
s "Enable” steht, wird der Mantelversatz fir jede x-/y-Motorbewegung
A~ gemessen und die Messergebnisse werden angezeigt. Die x-/y-Mo-
E foren kénnen nicht bewegt werden, bis das Messergebnis angezeigt
wird.
I
Sy~ Wenn die Einstellung des Icons in “ProcessMaking” auf “Disable”
Y steht, wird das Motorsymbol nicht angezeigt.
L Der Sweep-Motor wird nicht zuriickgesetzt in “Fasern entfernen” als

_,@: Endoption. In diesem Fall fihren Sie bitte das Reset aller Motoren
E durch “All motor reset”.
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Variablen, die verandert werden kdnnen

Befehl [ Einstellmeni | Beschreibung Motorsymbol
Passiv | Aktiv
Z Aktiviert den linken Faservorschub St _‘;:
Transversale Verschiebung der linken ‘llﬁ
AINX Faser in X Ansicht ﬁ I
Transversale Verschiebung der linken ‘llﬁ
AINY Faser in Y Ansicht ﬁ ;
Faser L f potate Akfiviert die  Drehung der linken Faser @ g
CIP_L Bewegt die linke Faserklemme auf und B B
ab
Resel Setzt die linke Seite der Z, AIN_X, B B
AINLY, FCS_X, FCS_Y Motoren zuriick
SWP Bewegt den Lichtbogenscanmotor — i-";
A Aktiviert den rechten Faservorschub =gt _‘;:
Transversale Verschiebung der rechten ‘Eﬁ‘
AINX Faser in X Ansicht ab ﬁ I
Transversale Verschiebung der rechten ‘llﬁ
AIN_Y Faser in Y Ansicht ab ﬁ I
Faser R Rotate Aktiviert die Drehung der rechten Faser @ %
ClPL Bewegt die rechte Faserklemme auf und _ B
ab
Reset Setzt die rechte Seite der Z, AIN_X, B B
ese AINLY, FCS_X, FCS_Y Moforen zuriick
SWWP Bewegt den Lichtbogenscanmotor — _‘_=:
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Befehl | Einstellmeni | Beschreibung Motorsymbol
Passiv | Aktiv
FCS_X Aktiviert X-Achsen Fokussierung '@' @'
FCSY Aktiviert Y-Achsen Fokussierung '@' '@
AutoFCS Automatische Kamerafokussierung - -
LINE_X Anzeige Hilfslinie in X-Ansicht. - -
LINE_Y Anzeige Hilfslinie in Y-Ansicht. - -
vi LINE_XY Anzeige Hilfslinie in beiden Ansichten. - -
o Com_IMG | Anzeige des Bildes beider Fasern. - -
Profile Anzeige PM-Faserprofile. - -
CladAIN Mantelausrichtung. - -
CoreAIN Kernausrichtung. - -
PM_Auto] Automatische PM-Ausrichtung (grobe _ B
Drehung)
Assist PM_ Auto? Automatische PM-Ausrichtung (feine _ B
Drehung)
CIP_ALL Fo§erklemme auf und ab bewegen auf B B
beiden Seiten
CLEMEA Messung des Brechwinkels. - -
Clean Reinigungslichtbogen - -
Arc SpleiB-Lichtbogen eingestellt durch — —
SpleiBprogramm.
Arc Add Zusatzlicher Lichtbogen — —
Param SpleiBparameter bearbeiten. — —
SWP Lichtbogenscanmotor bewegen = _q;
Mag. (Wert) VergréBerung des  Faserbildes B B
x107,430,215,143
Auflésung

Z: 0.52 [pm/Puls]
FCS: 0.3 [pm/Puls]
AN (grob: linke Seite in X-Ansicht, rechte Seite in Y-Ansicht): 0.25 [pm/Puls]
AN (fein: Linke Seite in X-Ansicht, rechte Seite in Y-Ansicht): 0.11 [pm/Puls]
Drehung: 0.1 [degree/Puls

SWP: 0.54 [pm/Puls]
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<Z- Motor Betrieb>
Dieser Motor schiebt die Fasern vor /zurick. Wenn die Taste A /¥ dauerhaft
gedriickt wird, geht die Drehzahl des Motors Schritt fir Schritt nach oben.

<ALN - Motor Betrieb>
Dieser Motor richtet die Faser in X/YRichtung aus. Wenn die Taste A /¥ weiter-
hin gedriickt wird, geht die Drehzahl des Motors Schritt fir Schritt nach oben.

<Rotationsmotor Betrieb>
Dieser Motor dreht die Faser. VWenn die Taste A /¥ dauverhaft gedriickt wird,
geht die Drehzahl des Motors Schritt fur Schritt nach oben.

<CLP - Motor Betrieb>

Dieser Motor hebt und senkt die Faserklemmen.

<SWP - Motor Betrieb>
Dieser Motor verschiebt beide Fasern aus der Lichtbogenmitte.

Arc center Arc center Arc center
| |

<FCS- Motor Betrieb>
Dieser Motor verstellt den Kamerafokus. Wenn die Taste A /¥ dauerhaft ge-
driickt wird, geht die Drehzahl des Motors Schritt fir Schritt nach oben.
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<” AutoFCS” Funktion>

Diese Funktion aktiviert die Kamera automa-

tisch, um den Fokuswert einzustellen, wéhlen

Sie AutoFCS im View Meni. Der Wert ist

das Verhdltnis des Beamdurchmessers zum

Manteldurchmesser. Der Beamdurchmesser

wird automatisch eingestellt.

Hinweis: Der Beamdurchmesser ist die

Breite des hellen Bereiches innerhalb des

schwarzen Schattenbereiches.

1.Dricken Sie die ,Execute” Taste.

2.Das Focus- Meni geht auf.

3.Wéhlen Sie den Fokuswert, der in der Tabelle aufgefihrt ist oder wéihlen einen beliebi-
gen Wert in der Zeile "Select".

<”LINE” Funktion>

Diese Funktion bietet Referenzlinien fur

den Nutzer. Um diese Funktion zu starten,
wahlen Sie die Spalte Line X oder Line Y im
Meni ,View".

Die Hilfslinie kann auf dem Bildschirm ange-
zeigt werden. Sie kann durch Driicken der
Taste Enable aktiviert und durch Driicken von
Disable ausgeschaltet werden.

AV <P Toste: bedient die Hilfslinie.

<“”Com_IMG” Funktion>
Diese Funktion erzeugt das Faserbild nach dem Spleify und zeigt es an.
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<“Profile” Funktion>

Diese Funktion ermdglicht es dem Nutzer, das Helligkeitsprofil des Faserbilds fir die
Ausrichtung zu nutzen. Die Position eines charakteristischen Punktes wird mit dem numeri-
schen Wert berechnet. Um mit dieser Funktion zu beginnen, wahlen Sie “Profile” im Meni
“View".

1.Driicken Sie Enter.

2 Driscken Sie die Menu Taste und stellen
den Schwellenwert der Helligkeit ein.
Der charakteristische Punkt wird in dem

E

Bereich gesucht, dessen Helligkeitsniveaus N s 170
hoher ist als der Schwellwert. Bitte setzen E;ES 08 4
sie den Schwellwert (TH=threshold) zu- Y R L

V BE 703 702

rick, sodass ein geeigneter charakferisti-

scher Punkt gewdhlt wird. Wahlen Sie die

Kamera und die Seite der Faser. Driicken

Sie Enter.

« P Taste: dndert den Schwellenwert.

Je mehr TH in die Mitte geht, desto hdher

wird die Helligkeit.

Wenn Sie fertig sind, driicken Sie Enfer.
3.Der numerische Wert, der rechts ange-

zeigt wird, ist die Information Uber die

Position des charakteristischen Punkts.

Stellen Sie den Wert von V_S nahe dem

Wert von V_E ein.

g
3
.
=
o
-
o
Fol

Wenn ,Overlap View" im Meni gewdhlt wird, Uberlappen die Faserprofile beider Seiten
und werden angezeigt. Dies gibt dem Nutzer eine Vorstellung davon, ob die Profile auf
beiden Seiten korrekt ausgerichtet sind oder nicht. Weéhlen Sie “Profile Information” um
zum vorherigen Bildschirm zuriickzugehen.

-()— Wenn die Funkfion mit einer anderen Faser als einer PMFaser ausgefthrt
XY wird, arbeitet sie nicht normal.

[
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<”CladALN” Funktion>
Diese Funktion justiert die Fasern beziglich ihrer Mantelgrenze basierend auf der Einstel-
lung des gewdhlten SpleiPprogramms.

Assist Assist
CorahllEb-Autolh-Autod CLE_ALL] ] sl Coc o ALMIEM Autol BhAutod L CLR ALL] L-CLEME

<”CoreALN” Funktion>
Diese Funktion fihrt basierend auf der Einstellung des ausgewdhlten Spleibprogramms die
Kemausrichtung der Fasemn durch.

15
dod CLE ALLILCLE

—  Die Kemnijustage funkfioniert nur, wenn der Kern sichtbar ist wie bei der

S~ SMFaser.

7

1
Y-
N
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<“PM_Auto” Funktion>

Diese Funkiion erméglicht, dass die Maschine automatisch die Faser dreht, um das Faser
proﬁ| einzustellen.

Es gibt zwei Schritte der automatischen Rotationsverstellung: Grob- und Feineinstellung.
Die Grobeinstellung wird verwendet, wenn die Faserposition weit von der idealen Profil
position enffernt ist. Feineinstellung wird verwendet, wenn die Faserposition nahe an der
idealen Profilposition liegt. PM_AUTO1 wird fir die Grobeinstellung und PM_AUTO? fisr

die Feineinstellung verwendet.

1.Driicken Sie die Taste.

2 Wahlen Sie die Faserseite. Driicken Sie [Enter].
3.Wdhlen Sie den Fasertyp. Driicken Sie [Enter .

4 Wahlen Sie das Faserprogramm und driicken [Enter ].

9 OFS-PANDA B
010 POT0 FILIT-PANDA A

_@—— Wenn die Funktion mit Nicht-PM-Fasern verwendet wird, arbeitet sie nicht
> normal.
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<”CLP_ALL” Funktion>

Diese Funktion hebt und senkf beide Faser-
klemmen. Mit ihr kénnen Faserverdrehungen
beseitigt werden, die durch Drehverstellung
aufgetreten sind.

!
_\®/~ Beim manuellen Drehen der Faser kann eine Verdrehung entstehen. Diese

Y™ kann zu einem Rotationswinkelversatz beim Spleifen fihren.

[

<”CLEMEA” Funktion>
Diese Funktion misst den Brechwinkel und
zeigt das Messergebnis an.

_\@;— Wenn es keine Fasern in der Néhe der Bildschirmmitte gibt, wird der

™ Brechwinkel nicht korrekt gemessen.

2

<”Clean” Funktion>
Diese Funktion enfl&dt den Reinigungslichtbogen basierend auf der Einstellung des ausge-
waéhlten SpleiBprogramms.
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<”Arc” Funktion>
Diese Funktion spleit Fasern mit Enfladung des Hauptlichtbogens basierend auf der
Einstellung des gewdhlten SpleiBprogramms.

<”Add” Funktion>
Diese Funktion entladt den zusditzlichen lichtbogen basierend auf der Einstellung des
gewdhlten Spleifprogramms.

<”Param” Funktion>
Diese Funktion bearbeitet die FusionsspleiPparameter fir das manuelle Spleifen. Siehe
8.2.6 Fusionprogramm-Parametertabelle.

Splice | Inspect] Sweep |

m st Arc Start Power +00100
Ist Arc End Power +00100
Ind Arc Start Power +00000
Ind Arc End Power +00000
Arc Power Compensation +00000
CleaningAr cPower0ifset +00020
Cleaning Duration ms] +00180
Pre-fuse Durationlms +00160
Ist Arc Duratjon| ISJ +02000
Ind Arc Duratjonlms +00000
I Full Start Time[ms] +00000
1 Push Distance[m] 10015 v

BT r— b | =fe okitbd]
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3. Manual + Guide Modus

Der Assistent fuhrt durch alle manuellen Schritte. Die Bedienungen sind leichter als nur im
manuellen Modus.

Das Verfahren des Modus "Manual + Guide"

Prozess Beschreibung
1 | Z Feeding Fihrt die Fasern bis zu den blauen Linien
2 | Focus adjusting Fokussiert das Faserbild
3 | © adjusting Dreht Fasern  *nur PM-Faser
4 | Z Feeding Fihrt die Fasern bis zu den blauen Linien
5 | Align X adjusting Richtet die Faser in X- Achse aus
6 | Align Y adjusfing Richtet die Faser in Y-Achse aus
7 | Arc Spleibt die Fasem
8 |End Abschlu des Prozesses

Beispiel “Manual + Guide”

1.Z Feeding

Vorschub beider Fasern bis zur Linie auf

dem Bildschirm.

A Vaste: Faser bedienen.

<« P Taste: Motor wechseln.

Wenn Sie die Bedienung abgeschlossen

haben, driicken Sie [Enter |.

2.Focus adjusting
fokussiert das Faserbild. A“EESE e 1i0sl, 1ha B
AV &ndert Kamerafokussierung.
<« P Taste: Motor wechseln. VWenn Sie
fertig sind, driicken Sie [Enter ].
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3. 0 adjusting
Wenn die Rotationseinstellung erforderlich
ist, stellen Sie die Rofationsposition ein.
AV Taste: dreht die Faser.
<« P Taste: dndert den Motor.
Wenn Sie fertig sind, driicken Sie [Enter .

4.7 adjusting
Fihrt beide Fasern zu den Linien auf dem
Bildschirm.
AV bedient die Faser
<« P wechselt den Motor.
Wenn Sie fertig sind, driicken Sie [Enter .

eed the both fibers.
Al -

5.Align X-adjusting a
Faser der X-Ansicht ausrichten. TR DM_N.-‘”
AV bedient die Faser
<« P wechselt den Motor.

Wenn Sie fertig sind, dricken Sie [Enter .

6.AlignY-adjusting
Faser der Y-Ansicht ausrichten.
AV bedient die Faser
<« P wechselt den Motor.
Wenn Sie fertig sind, driicken Sie [Enter].
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7 Arc
SpleiBt die Fasern. A Taste: Spleif- und zusatzlicher Lichtbogen. Wenn Sie fertig sind,
driicken Sie [Enter ]

A tAdd

plice the fibers.

8.End
Dricken Sie die Taste, um den Spleifvorgang zu beenden. VWenn Sie eine

oder weitere dhnliche Spleifungen ausfihren méchten, wahlen Sie “To Motor Manual
Move".

4. Process Making

"Process Making” ist die Definition fir den automatischen / manuellen Betrieb in der
"SemiAuto” Funkfion. AuPerdem kann die Anderung der Displayeinstellung ("GAP”,
"Cladoffset”,"Cutangle” und “Motoricon”) auch durchgefihrt werden.

Position Beschreibung Option

Fiber feed Faservorschub Auto/ Manuell

Focus adjustment Fokussierung der Faserbilder Auto/ Manuell

Aligning Ausrichtung in X/Y-Achse Auto/ Manuell

1¢ rofation adjustment | Rofationsverstellung, grob Auto/ Manuell

2" rofation adjustment | Rotationsverstellung, fein Auto/ Manuell

GAP Anzeige des Spalts zwischen beiden | aktiv/ deakiiviert
Fasern

Clad offset Anzeige des Mantelversatzes zwischen | aktiv/ deakfiviert
beiden Fasern

Cut angle Anzeige des Brechwinkels akfiv/ deakfiviert

lcon Anzeige des Motorsymbols akfiv/ deakfiviert
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<”GAP” Anzeige>

Diese Funktion gibt dem Nutzer Informatio-
nen Uber den Spalt. Wenn die Faser sich
beim manuellen Spleifen der Mitte nahert,
wird der Spalt gemessen und angezeigt. Er
kann in "Process making" eingestellt werden.

“Clad offset” Anzeige

Diese Funkiion bietet dem Nutzer Informatio-
nen Uber den Mantelversatzwert. Wenn die
Faser sich beim manuellen Spleifen der Mit-
te néhert, wird der Mantelversatz gemessen
und angezeigt. Er kann in "Process making"

"

eingestellt werden ",

Die beiden oben genannten Anzeigen werden fir jede Motorbewegung
gemessen und die Messergebnisse angezeigt. Ein Motor kann nicht
E betrieben werden, bis ein Messergebnis angezeigt wird.

5. Parameter fir manuelles Spleif3en

Diese Funktion bearbeitet die Spleifpara-
meter fir manuelles Spleifen. Siehe 8.2.6

L — |

$plice | Inspect] Sweep |

Fusionsprogramm-Parametertabelle.

usionsprogra arameie Obe e m |st Arc Start Power +00100
Ist Arc End Power +00100
Ind Arc Start Power +00000
Ind Arc End Power +00000
Arc Power Compensation +00000
CleaninghrcPower0ifset +00020
Cleaning Duratmn[ms +00180
Pre-fuse Durationims +00160
1st Arc Duration| ls] +02000
Ind Arc Duratjonlms +00000
I Full Start Time[ms] +00000
1 Push Distance[m] +00015 v

BT w@e o]
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8.4.5. Bilderfassung

Das S183PM ermaglicht es dem Nutzer, die Faserbilder zu speichem und zu 1&schen.

1.Wéhlen Sie “Image Capture” und driicken die Enter Taste.
2. Whlen Sie "Capture”, um Bilder zu erfassen und zu speichern oder "Delete data” um

das Bild zu l6schen und driicken Enter.

<Capture>

1. Wahlen Sie “X-Field” oder “Y-Field”, um
das jeweilige Bild zu speichern.

2 .Driicken Sie Enter (das Bild wird gespei-
chert.

3.Driicken Sie Escape, um zum vorherigen
Bildschirm zuriickzukehren

4 Bildschirm zuriickzukehren.

<Delete Data>

1.Wahlen Sie die Daten mit den A ¥und
<« P Tasten und driicken “Delete”, um sie
zu entfernen.

2 Driicken Sie Escape, um zum vorherigen
Bildschirm zuriickzukehren

8.4.6. Faseranalyse

< Faser scanning & optimization >

| CIESEEr 1
Y Field

Diese Funktion erstellt das optimale PM-Faserprogramm fiir unbekannte PM-Fasern (PAN-

DA Faser).

Das S183PMIl dreht die Faser und fragt die Faserinformationen ab. Das S183PMIl er-
mittelt den optimalen Parameter fir die Rotationseinstellung durch Analyse der Faserbilder
und erstellt das PM-Faserprogramm fir diese Faser. Die Erstellung des PM-Faserprogramms

analysiert die Faser auf der rechten Seite.

NV 1.legen Sie die Fasern ein.

H Beide Fasern einlegen!

P& Fiber scanning and optimization | |
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2 Widhlen Sie “Faseranalyse” und driicken Sie [Enter ].
3.Wdhlen Sie “Fiber scanning and optimization” und driicken [Enter |-

4.Geben Sie die Scanbedingung ein.
Driicken Sie die Taste.

. ) . Param. ]
- Start position [deg]. Startposition des e T
Faserscannens in grd End positionldes] +0110.0
. . Scanning step[deg] +0005.0
- End position [deg]: Endposition des Focus %] +0044,0
. GAIN GONPENS OFF
FOSGFSCOHHGHS N gfd Flljtl:us E}epL!j ;%g?g
- Scanning sfep [deg]: Schrittweite des Bath fo
Faserscannens in grd
« Focus [%]: Der Wert der Kamerafokus-

sierung in %
-+ GAIN COMPENS: Helligkeitseinstel-
lung der Kamera
- Focus step [%]: Fokussierungsschritt in %
- Allowable o: zulassige Abweichung der Position des characteristischen Punktes.
« Data: Die Datenausgabe des Analyseprotokolls an den PC.

|
_\@—— Wenn der Wert des “Scanning step” gering ist, steigt die Prazision des
“W™  Analyseergebnisses, aber die Analysezeit wird lénger.

s

A/~ Wenndie “Data” Einstellung “Cancel” ist, wird die Analysezeit kurz.

z2

5.Driicken Sie die [ Start | Taste. Starten Sie =007 P00 = POOI
81550 FUJI-PANDA ~ FUJI-PANDA

das Scannen. & 001 GOMM - NORMAL

|
- Wenn die “Data” Einstellung "PC" ist, werden die Profokolldaten an die

"’ Terminalsoftware des PCs ausgegeben.




Programmieranleitung

6.Wenn das Scannen abgeschlossen ist,
wadhlen Sie einen Ort fir die Speicherung
der Faserinformation. Das Faserprogramm
wird erstellf.

8.5. Einstellung

004 P04 FUJI-PANDA SH15 |

Select Destination Program A
011 PD11 FUJI-PAHD RGSMW15
2 PD12 PANDA AUTO
013 PD13 MEW PM FIBER
g!; PO14 NEW PM FIBER
w3y - —

(R ) R T B e e -

Diese Funktion kann den Parameter fir unbekannte PANDA Faser Profile
opfimieren. Es gibt keine Garantie fir andere PM-Fasertypen.
Fir weiterfihrenden Support wenden Sie sich bitte an

LASER COMPONENTS GmbH.

Die folgenden Funktionen sind in Einstellung verfigbar.
Die fett gedruckten Werte sind die VWerkseinstellungen.

1.Weéhlen Sie “Setting” auf dem Menu Bildschirm und driicken Enter

2. Wihlen Sie "Sub-Menu"” und driicken Enter.

3.Wéhlen Sie ,Sefting item” und driicken Enfer.

4 Befolgen Sie das nachstehende Verfahren fir die Einstellung jeder Position.
5.Dricken Sie Escape, um zum vorherigen Bildschirm zuriickzukehren.

Untermen({

Position

Inhalt

Parameter

Llanguage

Wahlt die Standardsprache Englisch,
Japanisch, Chinesisch, Portugiesisch,
Franzosisch, Deutsch, Niederlandisch,
Spanisch, Tschechisch, Danisch, Finnisch,
Schwedisch, Polnisch, Russisch, Koreanisch,
Ungarisch

Auto Start

Aktiviert den Autostart Modus Auto,/Cancel

Data Output

Aktiviert den Datenausgabemodus Cancel /
Active/PC

Stepping Action

Wahlt den Spleifbetriebsmodus Cancel /
Type (Stoppt vor dem Spleifen)/Type?2
[Stoppt bei jedem Schritt)

(Driicken Sie P,um den Prozess wieder
aufzunehmen)
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Untermeni

Position

Inhalt

Parameter

Buzzer Sound

Verstellt die Pieper- Lautstarke +2/+1/0

Common Arc Power

Einstellung gemeinsame Lichtbogenleistung
Jeder Wert von O bis 252.Wahlen Sie eine
Ziffer mit «4» und driicken AV, um den
Wert zu erhdhen/zu senken.

Wenn ,+" ausgewdhlt ist, driicken Sie A,
um auf 252 zu springen und ¥, um auf O
Zu springen

Common Arc Power High
Mode

Einstellung der Lichtbogenleistung im Hoch-
leistungsmodus HoeistungscpoweratHighpo-
wermode

Sleep Type Stromsparmodus ALL/LCD/OFF

Sleep Time [min] Zeit fir automatisches Ausschalten einstellen
1/2/3/4/5/6/7/8/9/10

Calendar Format Kalenderformat
DDMMYY,/ MMDDYY /YYMMDD

Login Message Aktivierung Login Passwort
Cancel /Active

Tension Test

Akfivierung Zugtest
Active/Cancel

Sensor

Akfivierung Umweltkompensierung
Cancel /Active

Direction of Monitor

Ausrichtung LCD Monitor
Front/Rear

Arc Counter

Anzeige und Bearbeitung des Lichtbogen-
zéhlers.

Anzeige des akiuellen Z&hlerstandes kann
geandert werden (bis 32767). Wahlen Sie
eine Ziffer mit €4 » und driicken AV, um
den Wert zu erhéhen oder zu senken.

Total Arc Counter

Anzeige Gesamtlichtbogenzahler fir Stan-
dardmodus.

Kann nicht bearbeitet werden.

Power-ON message

Warmmeldung zur Entfernung der Transport-
sicherung beim Einschalten.
+1 (Active) /O [cancel)
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Estimation Loss

Detail Loss

Relative Theta
Angle

Extinct Ratio

Loss Offset

Untermenii | Position Inhalt
Counter Arc Counter Reset | Zahler auf Null setzen
Alarm On/Off | Alarm aktivieren
Alarm Count Alarmzéhler setzen
Total Arc | Alarm On/Off | Alarm aktivieren
Alarm Count | Alarmzéhler setzen
Cleaving | Counter Reset | Zahler auf Null sefzen
Alarm On/Off | Alarm akfivieren
Alarm Count | Alarmzéhler setzen
Stripping | Counter Reset | Z&hler auf Null setzen
Alarm On/Off | Alarm aktivieren
Alarm Count | Alarmzdhler setzen
Splicing | Counter Reset | Z&hler auf Null setzen
Alarm On/Off | Alarm aktivieren
Alarm Count Alarmzéhler setzen
Arc Counter Reset | Zéhler auf Null setzen
(High) Alarm On/Off | Alarmaktivierung
Alarm Count | Alarmzéhler setzen
Total Arc | Alarm On/Off | Alarmaktivierung
(High) Alarm Count | Alarmzéhler setzen
Data Before [ Cleave Angle
Splicing 'Clad Offse
Akfivierung Datenanzeige vor dem Spleifen
Core Offset beim Datenausgabemodus
Attenuation
Loss
After Cleave Angle
Splicing  'Clad Offser
Core Offset

Akfivierung Datenanzeige nach dem

Spleifen




Programmieranleitung

Untermenii | Position Inhalt
Clock Datum und Uhrzeit einstellen
About Machine Informationen Gber die Maschine

8.5.1. Parameter

1.Wéhlen Sie eine Position in der Liste “Parameter” und driicken Enfer.

2.Das Pop-up Fenster zeigt die akiuelle Einstellung. Dricken Sie die Tasten AW, um
durch die verfigbaren Einstellungen zu scrollen und driicken Set zum Andern.

3.Driicken Sie Escape und ein Popup Fenster fordert den Bediener auf, die Anderung zu
bestétigen. Wéhlen Sie “Overwrite” um die Anderung zu bestétigen oder "Cancel” um
den Vorgang abzubrechen und driicken Enter.

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

Auto Start
Wenn "Auto Start” auf "Active” steht, wird das S183PM Il Fusionsspleibprogramm auto-
matisch durch das Schliefen des Windschutzes gestartet. Standard ist “Cancel”.

Stepping Action
Wenn diese Funktion aktive ist, stoppt der SpleiBprozess nach jedem Schritt.

s . : . T
Der Schrittprozess kann je nach ausgewdhltem Programm unterschiedlich

7 sein.

m\\\@
|
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Pause Bildschirm

Prozess Status

Einstellung des Schrittbetriebes

2B8/11 13216 o5 001 M-S
01548 #1300 SINGLE MODE - SINGLE MODE
I 001 G0 - NORMAL

1] 1I 13 1B awl
CISDI] S]IIELE H}II Sm‘:‘LE MODE
i3 aww = 01

FLTAN FE =] M- SM
[IIS-IE 01300 SINGLE HJDE SINGLE MIDE
n & 001 GOMM - WO

LER- ] E) M
®1300 SINGLE MXOE - SINGLE MIDE
g 001 = NORWAL

311 1579 o 001 M-S
01519 1300 SINGLE MODE - SINGLE MODE
¥ 1L 001 GOMM - NORNAL

OFF Typel Type2
| |
| |
Vor Reinigungslicht- : :
b | | Stop
ogen
| |
| |
| |
| |
| |
Nach Inspekfion i i St
des Bruchwinkels | | °p
| |
| |
|
|
Nach Faserjustage !
Brechwinkel wird l Stop Stop
angezeigt. !
|
|
| |
| |
. | |
Vor Ziinden des | | Sto
Hauptlichtbogens | | P
| |
| |
SpleiB fertig Stop Stop Stop
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Data Output

Wenn "Data Output” auf "Active” gesetzt ist, werden die gepriifen Daten auf dem LCD
Bildschirm sowohl fir das Fusionsspleifen als auch fir den lichtbogentest angezeigt.
Wenn “Data Output” auf "PC" gestellt ist, werden die Prifdaten (Achsenversatz, Fehlerda-
ten und andere Spleifdaten) iber die serielle Schnitistelle an den PC gesendet.

26709 18:24 &4 001 SM - SM
00529 @1300 SINGLE MODE - SINGLE MODE
e T 001 6OMM - NORMAL

Verlustschatzung
Winkelversatz

Extinktionsverhaltnis
Kernversatz
Brechwinkel

L: Linke Faser

T: Gesamt
R: Rechte Faser

Mantelversatz
Kernversatz

Login Message

Wenn eine login Meldung eingestellt ist,
kénnen Kommentare automatisch in die

Daten der SpleiBhistorie aufgenommen wer-
den. Wenn der Status von “Llogin message”

1. vvenn der gl 9 ABCDEFGH I JK
aktiv ist, wird direkt nach dem Einschalten NOPQRSTUVWX

. . . sp! ™" HE%E™ () =

der Bildschirm, wie rechts dargestellt, ange- —. /01234567

. L% .. A R
zeigt. Beim Andern des Kommentars wahlen [ SPACE ]

Sie Zeichen mit den 4P, A'V¥ Tasten und
driicken die Taste. Der eingestellte
Kommentar wird in den gespeicherten
SpleiBdaten angezeigt als "CMNT".
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Ausrichtung des Monitors

Das ST183PM Il FusionsspleiBgerdt kann die Laufrichtung des Bildes auf dem Monitor
umkehren.

Vorn Hinten

Common Arc Power/ Common Arc Power High Mode.

Das Ergebnis des Lichtbogentests wird in diesem Parameter abgelegt. Dieser Wert wird
auf die Lichtbogenleistung aller Spleifprogramme dazu addiert.

"CommonArc Power” ist die Einstellung fir Standard- und PMFasern, “Common Arc Pow-
er High Mode” ist die Einstellung fir LDF.

Buzzer

Die Lautstarke des Pieptons ist in drei

Vol Val

Schritten verstellbar: laut, leise und o.ume alue
stumm. High 5
Low 1
Silent 0
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8.5.2. Zahler

1.Wahlen Sie eine Position in der Liste
"Counter” und driicken die Enter Taste.

2.Das Popup-Fenster zeigt die verfigbaren L]
. . N . II[ Al
Funkfionen. Driicken Sie die Tasten AV, = BT
um die gewiinschte Funktion auszuwdhlen Sy "

und driicken [Enter]. Sl icin

Total A

3.Das Popup-Fester zeigt die verfigbaren
Einstellungen.
Driicken Sie die Taste AV, um die
gewinschte Einstellung zu wéhlen und
driicken [Enter ]

4 Driscken Sie Escape. Ein Pop-up Fenster fordert den Bediener auf, die Anderung zu
bestatigen. Wahlen Sie ,overwrite” um die Anderung zu bestétigen oder “cancel” um
den Vorgang abzubrechen, und driicken dann Enter.

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

Verfigbare Einstellungen fir jede Position

Position Funktionen
Zahler reset Alarm Alarmzahler
ein/aus
-+ Arc Anzeige des akiuellen Zahlers kann
+ Cleaving Resal auf jeden Wert eingestellt wer-
- Stripping e den. Wahlen eine Ziffer mit < »
- Splicing Off und driicken AV, um den Wert
On zu erhdhen/senken. Wenn "+ *

) ) ausgewdhlt ist, dricken Sie A, um

-+ Total Arc Nicht verfigbar zu 32767 zu gehen oder ¥, um zu
0 zu gehen.
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8.5.3. Uhr

1.Der Bildschirm wird angezeigt wie rechts
dargestellt.

2 .Driicken Sie die Tasten AV, um die
Position (Tag/ Monat/ Jahr/ Stunde/
Minute) zu wahlen und driicken die Taste
Adjust.

3.Wahlen Sie eine Ziffer mit 4 » und
driicken AV, um den Wert zu ethdhen/
senken und driicken die Taste Set

4 Dricken Sie wiederholt die Escape Taste

bis der ,Bereit” Bildschirm angezeigt wird.

8.5.4. About Machine

Verschiedene Informationen Uber die
Maschine werden angezeigt wie rechts
dargestellt.

26 08 2008 16:13 |
m[lay 26
Menth 9
Year 2008
Hour 16
Minute 18

Model S183PMI
1D 01001
Software Version A02
Last Maintenance 01/02/2008
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8.6. Maintenance

The S183PM Il zeigt dem Nutzer Verfahren und Bilder fur die Wartung.

1.Wahlen Sie “Maintenance” im Menibild-
schirm und driicken Enfer.

2.Weéhlen Sie die Position aus der folgen-
den Lliste und driicken Enfer.
+ Elekiroden tauschen
« linse und Spiegel reinigen
- Faserstempel & V-Nut reinigen

3.Die Wartungsarbeiten werden mit Textan-
leitungen und fotografischen Beispielen
angezeigt. Dricken Sie 4 P, um zwi-
schen den Seiten zu wechseln. Befolgen
Sie die Anleitung, um die Wartung
durchzufihren.

4.Driicken Sie [Escape], um zum vorherigen

Bildschirm zuriickzukehren.

8.7. Shortcut Taste

'If Exchange electrode | §

Cleaning for lens and mirror
Clean V-groove & fiber clanp

Taste ist eine Shortcut Taste, die durch Driicken von nur einer Taste direkt zu einer

Funkfion springen kann.

<Einstellen>

1.Halten Sie im Bildschirm “Bereit” die
Taste gedriick, bis der zweite Piepton zu
horen ist.

2 Wahlen Sie das Shortcutmenu.
Driicken Sie A'¥ zum Scrollen und
<« Pum die Seite zu wechseln.

3.Driicken Sie die Taste, um das
Shortcut Menii einzustellen. Zwei kurze
Piepténe erschallen und das Display geht
zuriick zum"Bereit” Bildschirm.

<Ausfihren>

___ Register by pushing on set |
Tool

mMachine Check
Fiber Measuring
Environment
Mznual Splicing
Iwage Capture => Capture
Image Capture => Delete

1 Driicken Sie am "Bereit” Bildschirm, dieser wechselt zum registrierten Untermeni.

8-144
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9. Recycling und Entsorgung

Wenn Sie das ST183PM Il FusionsspleiBgerdt oder Standardkomponenten entsorgen,
beachten Sie die lokalen Entsorgungsvorschriften oder kontakfieren Furukawa Electric
Co.,LTD. oder Laser Components GmbH.

Fir das Recycling, demontieren sie es zundchst und sortieren die Materialien gem&P den
Recyclingvorschriften.

Speziell fir die europdische Union in Ubereinstimmung mit der europdii-

- —  schen Richtlinie 2002 /96 /EC kénnen elekirische Teile und Materialien
N/ wieder verwendet werden, wenn identifiziert wurde, dass die Verwendung
von neuen Ressourcen dadurch minimiert werden kann.

v
N

[

Entfernung der eingebauten Batterie

HEDYEN 4
o @
®
Ve ~
® O]
° E
1.Entfernen Sie die vier Schrauben und 2 Entfernen Sie alle Drohtverbindungen
das untere Gehduse. zum Elekiroboard und entfernen die 10

Schrauben

3.In der Rickseite des Boards ist eine
eingebaute Batterie. Bitte entfernen Sie
diese vom Sockel.




Fir Vertriebs- und Serviceinformationen
kontaktieren Sie bitte
FURUKAWA ELECTRIC CO.,LTD. oder
LASER COMPONENTS GmbH.

42> FURUKAWA ELECTRIC CO. LTD.

Vertrieb

LASER COMPONENTS GmbH
Wernervon-SiemensstraBe 15

D-82140 Olching / Deutschland

Tel.: +49 8142 2864 0
Fax: +49 8142 2864 11

info@lasercomponents.com
www.lasercomponents.com






lhr Service-Partner

LASER COMPONENTS GmbH

Wernervon-Siemens-Str. 15
82140 Olching / Germany
Tel.: +49 8142 2864 0
COMPONENTS Fox: +49 8142 2864 11

info@|osercomponents.com
www.\osercomponenfs.com

lhr Servicezentrum

LASER COMPONENITS st 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-SpleiBgerdte.

SpleiB- 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 Servicefechniker

die professionelle Reparatur lhrer Gerdte.

v01,/08.2017 /IF /manuals/fitel /fitels 1 8 3pmi
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