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PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Este producto ha sido disefiado y fabricado para garantizar la seguridad
personal. Su uso indebido puede provocar incendios, choques eléctricos o
lesiones. Lea y respete todas las advertencias de este manual de
funcionamiento.

La fusionadora solo se debe usar para su fin previsto.

+ El significado de estos simbolos

Los simbolos que aparecen en el producto y en este manual de funcionamiento son
advertencias y precauciones para que el operador los lea y se eviten accidentes. El
significado de los simbolos es el siguiente:

OSimbolo en el producto

Este simbolo cuando aparece en la unidad indica que existe tensiéon
& peligrosa dentro de la fusionadora.

OEl significado de estos simbolos

Este simbolo indica una advertencia, precaucion o peligro y alerta de que
en el producto o el manual hay instrucciones importantes.

¢

® Este simbolo indica acciones que estan prohibidas.

Este simbolo indica acciones que deben practicarse.

OEl significado de advertencia y precaucion

Este simbolo indica explicaciones sobre peligros extremos. Si el usuario lo
! ignora y maneja la fusionadora incorrectamente, pueden producirse
Advertencia  |lesiones graves por fuego o electrochoque, e incluso la muerte.

Este simbolo indica explicaciones sobre peligros. Si el usuario lo ignora y
! maneja la fusionadora incorrectamente, pueden producirse lesiones y
precaucion  da@fos al equipo.

Leer todas las advertencias y precauciones antes de usar.

I [Advertencia]

<Instalacidn, transporte y modo de empleo>

1. Esta fusionadora genera una descarga de arco. No usar en lugares peligrosos
® en los que pueda generarse gas inflamable o en los que solo puedan
emplearse aparatos eléctricos para atmosferas con gases explosivos.
2. No usar aerosoles como fredn ni gas inflamable para limpiar la fusionadora. La
descomposicion del arco por el calor genera gases téxicos o un arco anormal
puede provocar dafos o incendios.
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3.La fusionadora solo debe usarse y almacenarse en los lugares que se
® mencionan en el folleto y en este manual. De lo contrario podria funcionar
indebidamente o sufrir deterioros, lo que resultaria en fuego o electrochoque.

4. Para reducir el riesgo de incendio, electrochoque o funcionamiento indebido,
no exponga la fusionadora a la lluvia ni deje que entren dentro agua ni
objetos metalicos, ya que podria crear un cortocircuito en sus componentes.

5. No utilice la bateria, los adaptadores de CA ni los cargadores de bateria en
otras maquinas que no sean la especificada. Si lo hace, podrian dafarse y
provocar un incendio o generar calor.

6. No se deben hacer modificaciones mecanicas ni eléctricas ya que podrian
exponer al usuario a tension peligrosa y otros peligros.

7.No se deben tocar los electrodos durante y después de la descarga de arco.
Hacerlo podria causar lesiones o electrochoque.

8. El plato calentador del horno de termorretraccion puede estar caliente
durante el calentamiento. No se debe tocar la funda de proteccion
directamente después del calentamiento, ya que podria causar quemaduras
al estar caliente. Es necesario manejarla con cuidado.

9. No se debe utilizar la fusionadora bajo la lluvia, ya que podria causar un
cortocircuito en el adaptador de AC o en la bateria.

10. No exponer la fusionadora a temperaturas extremadamente altas y humedad
alta o a la luz directa del sol durante periodos prolongados.

11. No usar el horno de termorretraccion continuamente durante muchas horas,
ya que lo mantendria a temperaturas excesivamente altas. Esto podria
provocar una averia.

El caso siguiente es la excepcion para que el producto se pueda reparar y
reemplazar de forma gratuita:

La duraciéon de calentamiento se fija para un periodo prolongado, como por
ejemplo 180 segundos, y la temperatura de finalizacién es alta, como por
ejemplo 200 °C. El horno de termorretracciéon se utiliza durante muchas
horas apretando continuamente la tecla de calor poco después de completado
el ciclo de calor.

12. La fusionadora debe limpiarse solo con alcohol. Para evitar el mal
funcionamiento y dafios, no se debe usar ningdn otro tipo de producto
quimico.

13. No usar aerosoles como freén ni gas inflamable para limpiar la fusionadora.
El calentamiento por arco podria provocar una reaccidon quimica en el
componente gaseoso, que deterioraria la lente microscopica, lo que resultaria
en la pérdida de capacidad de fusion.

14. Las piezas que componen el horno de termorretraccion pueden calentarse en
exceso. Si se dafian, no use la unidad y pongase en contacto con el centro de
servicio.

15. Si el monitor se rompe, los fragmentos de vidrio pueden causar lesiones, por
lo que en ese caso se debe dejar de usar y ponerse en contacto con el centro
de servicio.

16. Si las piezas del producto y sus accesorios (bateria, adaptador de CA y cable
eléctrico, etc.) se dafan, no use la unidad y péngase en contacto con el
centro de servicio.

17. El producto no se debe encender si se moja con rocio u otro liquido similar.

18. Este producto no se debe usar cerca de equipo electrénico que gestione
controles de alta precision y sefiales débiles, como puede ser un marcapasos.
La unidad puede interferir con el funcionamiento de dicho equipo electrénico.

19. El alcohol esta prohibido en el transporte aéreo. Vaciar el dispensador de
alcohol antes de su transporte.
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20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

Evitar lugares con exceso de polvo o suciedad. Su acumulacion en la
fusionadora puede causar un cortocircuito y enfriamiento insuficiente, lo que
podria provocar averias y deterioro y en consecuencia un fuego o
electrochoque.

La bateria, el adaptador de CA, el cargador y el cable eléctrico solo se deben
utilizar como se indica en este manual. De lo contrario se podrian dafar o
se podria dafar la fusionadora y resultar en fuego o electrochoque.

La tension empleada debe estar dentro del voltaje indicado. El no hacerlo
puede causar fuego o electrochoque.

Comprobar que no haya condensacion en la unidad antes de usarla. Si la
unidad se moja de rocio u otro liquido similar, déjela a temperatura
ambiente durante un dia aproximadamente antes de encenderla. Si le entra
agua u otro liquido o un objeto metélico o de otro tipo, apagarla de
inmediato y desenchufar el cable. Péngase en contacto con nuestro personal
de servicio calificado.

Cuando el operador se encuentre en un lugar elevado debera tomar
medidas para evitar caidas. Ademas, una caida de la fusionadora podria
causar lesiones personales. La fusionadora debe fijarse a una mesa de
trabajo o tripode con el tornillo que tiene debajo.

Si se observa algun funcionamiento anormal, como puede ser un ruido
extrafio, humo o un olor poco usual, se debera apagar de inmediato y
desenchufar el cable. Después pongase en contacto con nuestro personal de
servicio calificado.

Es importante apagar y desenchufar la fusionadora o quitar la bateria antes
de cambiar los electrodos.

Usar solo electrodos Sumitomo genuinos. Usar la fusionadora con los
electrodos instalados. De lo contrario se podria dafar la fusionadora y
resultar en fuego, electrochoque o averia.

Si el horno se queda encendido durante mucho tiempo, las piezas a su
alrededor pueden calentarse. Es importante ser consciente de la
temperatura y ponerse guantes protectores, especialmente cuando haga
mucho calor.

El dispensador de alcohol no es hermético. Su contenido debe verterse en un
envase hermético antes de transportarlo para que no se salga.

<El cable eléctrico y el enchufe>

® 1.

2.

Para reducir el riesgo de electrochoque, no se debe enchufar ni
desenchufar el cable ni quitar la bateria con las manos mojadas.

No doble a la fuerza, ni tuerza o aplique demasiada presion al cable
eléctrico. (Si lo hace, se podria dafar el cable y resultar en electrochoque
O cortocircuito).

3. El cable se debe desenchufar agarrandolo por el enchufe, no por el cable

mismo. De lo contrario se podria dafar el cable y resultar en fuego,
electrochoque o averia.

4. Antes de cambiar la bateria, hay que comprobar que las clavijas del
cargador no estén doblados ni rotas. Una clavija rota o doblada puede
causar un cortocircuito, que puede resultar en fuego o electrochoque.
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<La bateria>

1.

Q .

No quemar la bateria ni arrojarla al fuego. Esto podria generar calor,

explosiones e incendios.

No poner la bateria dentro de hornos microondas ni envases a alta presion.

. No se debe permitir que le entre agua dulce ni agua salada, ni que se
empape. La bateria lleva incorporados dispositivos de seguridad y
proteccion. Si estos dispositivos se dafian, el exceso de corriente podria
causar una reaccion quimica anormal con el liquido de la bateria, generar
calor, explosiones e incendios.

. No arroje ni golpee la bateria. La bateria lleva incorporados dispositivos de
seguridad y proteccién. Si estos dispositivos se dafan, el exceso de corriente
podria causar una reaccion quimica anormal con el liquido de la bateria,
generar calor, explosiones e incendios.

. No perforar la bateria con clavos, golpearla con un martillo ni pisarla. Esto
podria causar un cortocircuito, o generar calor, explosiones e incendios.

. No desarmar ni modificar la bateria. La bateria lleva incorporados
dispositivos de seguridad y proteccion. Si estos dispositivos se dafan, el
exceso de corriente podria causar pérdida de control durante la carga o
descarga, y generar calor, explosiones e incendios.

. Las polaridades deben estar correctamente conectadas. No se debe intentar
enchufar la bateria u otro equipo de manera incorrecta. Una conexién
invertida puede causar una reaccién quimica anormal con el liquido de la
bateria, generar calor, explosiones e incendios.

. No soldar hilos conductores directamente a la bateria. No conectar

terminales positivos y negativos directamente con material conductivo como

puede ser un hilo conductor. No transportar ni almacenar la bateria junto con
joyas, horquillas de pelo ni otros objetos metalicos, ya que esto podria
causar un cortocircuito. Ademas, el exceso de corriente podria provocar una
reaccion quimica anormal con el liquido de la bateria, generar calor,
explosiones e incendios.

9. Usar solo el cargador de baterias especificado. De lo contrario, la bateria
podria sobrecargarse o un exceso de corriente podria causar una reaccion
quimica anormal con el liquido de la bateria, generar calor, explosiones e
incendios.

10. La bateria solo se debe emplear para la aplicacion para la que ha sido

PRECAUCIONES DE

disefiada. El no hacerlo afectara su rendimiento y acortara su vida util.
Ademas, el exceso de corriente podria causar pérdida de control durante la
carga o descarga, y generar calor, explosiones e incendios.
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!  [Precaucion]

<Transporte y almacenamiento>

1.Este producto es un instrumento de precision. Al transportar la fusionadora,
® es necesario utilizar el maletin para protegerla contra golpes o impactos
excesivos.

2. La fusionadora debe usarse y almacenarse solo en los lugares que se indican
en el folleto y en este manual. De lo contrario podria funcionar
indebidamente o sufrir deterioros, lo que resultaria en fuego o electrochoque.

3. No guardar nada en el maletin aparte del producto, el contenido del paquete
y algln accesorio opcional. Sobrecargar el maletin podria dafiar su cuerpo,
asa, correa y cierre.

4. No arrojar el maletin ni dejarlo caer. Hacerlo podria dafiar su cuerpo, asa,
correay cierre.

5. No usar el maletin si tiene desperfectos obvios o tornillos sueltos.

6. No poner la correa de mano en el visor, ya que puede dafiar la unidad.

7. No agarrar la maquina por la cubierta o el monitor para transportarla.

8. No levantar la maquina por la correa de mano ni el adaptador de CA ni por el
cable eléctrico. Se podria dafiar la maquina o causar lesiones.

9. No usar la unidad con la tapa de la bateria abierta.

10. Al enviar el producto, informar a la empresa de transporte de que contiene
una bateria de iones de litio. Siga las instrucciones del transportista.

11. Antes de levantar el maletin, comprobar que no haya desperfectos o
tornillos sueltos en el asa y el cierre. Esto podria hacer que se soltara,
causando lesiones o averiando la unidad.

12. Compruebe que el cierre esté bien echado antes de levantar el maletin, ya
que de lo contrario se podria abrir causando lesiones o averias debido al
impacto.

13. Tener cuidado de no pillarse los dedos entre la bisagra y la tapa al abrir y
cerrar el maletin.

14. Verificar que la mesa de trabajo del maletin esté bien sujeta al
transportarlo.

15. No modificar el asa, la correa ni los enganches de esta Ultima. Solo debe
usarse la correa de transporte que se incluye.

16. Evitar lugares con exceso de polvo o suciedad. Su acumulacion en la
fusionadora pueden causar un cortocircuito y enfriamiento insuficiente, lo
que podria provocar averias y deterioro y en consecuencia un fuego o
electrochoque.

17. Desmontar la bateria cuando no se vaya a utilizar la fusionadora. El no
hacerlo acortara la vida atil de la bateria.

18. Desenchufar la fusionadora o desmontar la bateria antes de hacer tareas de
mantenimiento o si no se va a usar durante largo tiempo. El no hacerlo
puede causar incendios.

19. El monitor, la cubierta y la abrazadera del horno se abren y se cierran. Hay
que ser precavido para no pillarse los dedos.
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<Manejo y uso de la bateria>

1.Las polaridades deben estar correctamente conectadas. No se debe intentar
® enchufar la bateria u otro equipo de manera incorrecta. Una conexiéon
invertida puede causar una reaccién quimica anormal con el liquido de la
bateria, generar calor, explosiones e incendios.

2. No transportar ni almacenar la bateria junto con joyas, horquillas de pelo ni
otros objetos metalicos, ya que esto podria causar un cortocircuito.
Ademas, el exceso de corriente podria causar una reaccién quimica anormal
con el liquido de la bateria, generar calor, explosiones e incendios.

3. No usar baterias secas ni otras baterias de distinta capacidad, tipo y
fabricante. Esto podria generar calor, explosiones e incendios.

4.La gama de temperaturas 6ptima para cargar la bateria es de entre O y
40°C. Cuando esté expuesta a altas temperaturas como puede ser bajo la
luz directa del sol o cerca del fuego, se activaran los dispositivos integrados
de seguridad, lo que impedird que se cargue. Si estos dispositivos se dafian,
el exceso de corriente podria causar pérdida de control durante la carga o
descarga, y generar calor, explosiones e incendios. No se debe cargar la
bateria a temperaturas extremadamente bajas (por debajo de 0°C). Lo
contrario deterioraria el rendimiento y causaria fugas.

5. Apagar la corriente a la fusionadora después de usarla. El no hacerlo hara
que la bateria se descargue y rinda menos.

6. Si se saliera el liquido de la bateria, habra que tomar precauciones
extremas para que no toque los ojos ni la piel. Si eso ocurriera, lavar
inmediatamente con agua abundante del grifo y consultar a un médico de
inmediato.

7. Desenchufar la fusionadora o desmontar la bateria antes de hacer tareas de
mantenimiento o si no se va a usar durante mucho tiempo. El no hacerlo
puede causar incendios.

8. Hay que tener cuidado de no dejar caer la bateria al instalarla o
desmontarla. Esto puede provocar lesiones.

<La fibra o6ptica>
1. Nunca se debe mirar directamente la fibra 6ptica ni el extremo de un cable
® optico conectado a la salida 6ptica con el dispositivo encendido. La radiacién
laser puede dafiar gravemente la vista.

2.Se deben llevar gafas de seguridad como proteccion.

<QOtros>

1. No oprimir la pantalla tactil con ningdn objeto puntiagudo, como por

® ejemplo un boligrafo, un destornillador o un clavo, ya que podria dafarla.

2. No usar ni almacenar la bateria a temperaturas altas, como por ejemplo a la
luz intensa directa del sol, ni en vehiculos durante el verano. Esto causaria el
deterioro de la bateria.

3. No oprimir la pantalla de cristal liquido con fuerza ya que podria romperse.

4. Es importante mantener la fibra fusionada derecha. No se debe flexionar
repetidamente, ya que se romperia y perderia confiabilidad a largo plazo.

5. No usar aire comprimido para limpiar. La reaccion quimica resultante podria
deteriorar la lente, resultando en una pérdida de la capacidad de fusién.
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6. Se debe comprobar el voltaje de la potencia de CA antes de usar. El adaptador
de CA debe estar conectado a tierra. Si llegan al adaptador de CA voltajes o
frecuencias por encima de la gama indicada, se activa un dispositivo de
seguridad y proteccion y el adaptador dejara de funcionar. Si eso ocurre, sera
necesario comprar otro adaptador de CA. Péngase en contacto con nuestro
personal de servicio calificado.

7. La bateria debe estar dentro de la gama de temperaturas siguiente. De lo
contrario se deterioraria su rendimiento.

*Gama de temperaturas de la bateria: 0°C — +40°C

8. Cargar la bateria antes de usarla por primera vez.

9. La bateria es un elemento fungible. Cargarla y descargarla constantemente
reduce su vida util.

10. La bateria debe almacenarse dentro de la gama de temperaturas siguiente.
De lo contrario se deterioraria el rendimiento.

*Gama de temperaturas de almacenamiento de la bateria: -20°C ~ +50°C (si
se almacena menos de un mes) -20°C ~ +40°C (si se almacena menos de 3
meses) -20°C — +20°C (si se almacena menos de un afio)

11. La bateria debe cargarse a plena carga antes de almacenarla durante un
tiempo prolongado.

12. Aunque no se vaya a usar durante mucho tiempo, debera cargarse cada seis
meses.

13. Si la bateria a plena carga no es capaz de funcionar durante varios ciclos de
fusion completos, se recomienda cambiarla por una nueva.

14. Péngase en contacto con nuestro personal de servicio calificado o siga los
reglamentos locales aplicables cuando necesite desechar la bateria.

15. Aunque en la pantalla pueden aparecer manchas oscuras o luminosas, esta es
una caracteristica de las pantallas de cristal liquido que no implica un defecto
de la maquina.

16. Se recomienda revisar la fusionadora una vez al afio para mantenerla en
buenas condiciones.

17. Los fragmentos de fibra de vidrio son muy afilados. Es necesario manejarlos

con cuidado.

18. La fusionadora debe apagarse antes de realizar cualquier tarea de
mantenimiento. El no hacerlo puede causar un electrochoque.

19. Para quitar la humedad, el alcohol y el polvo del elemento calefactor se debe
usar un bastoncillo de algodén seco.

20. Usar solo electrodos Sumitomo genuinos. El no hacerlo puede causar averias.

21. No es necesario limpiar el electrodo. Limpiarlo podria afectar la formacion del
arco.

22. No se debe transportar la fusionadora con la bateria puesta, ya que esta
podria dafiarse o deteriorarse y producir un fuego. La bateria se debe quitar de
la fusionadora antes de guardarla.

23. No se debe transportar la fusionadora con los portafibras cargados, ya que
pueden dafiarse las acanaladuras o las abrazaderas con el consiguiente mal
funcionamiento de la unidad. Los portafibras se deben desmontar de la
fusionadora antes de guardarla.

24. Comprobar que la correa esté bien sujeta.

25. Sujetar la fusionadora con la mano siempre que se usen las anillas de la
correa. Si no se hace asi, la fusionadora puede volcarse y caerse los
portafibras.
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Directiva RoHS (2011/65/EU)+(EU)2015/863
La fusionadora optica T-402S cumple con RoHS.

Directiva WEEE (Directiva de Residuos de Aparatos Eléctricos vy
Electrénicos; 2002/96/EC)

La Unién Europea promulgo la directiva 2002/96/EC sobre
Residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos (Directiva
WEEE). Esta directiva tiene vigencia en los paises miembros de
la UE. Cuando un producto lleva el simbolo de contenedor de
basura tachado, significa que no debe desecharse con los
residuos domesticos.

Para prevenir perjuicios para la salud humana y el medio
ambiente, los equipos eléctricos deben desecharse mediante un
proceso de reciclaje inocuo para el medio ambiente.

Para mayor informacion sobre el tema, consulte con el
proveedor del producto o con la autoridad local responsable de
la eliminacion de residuos en su area.

IMPORTANTE: LIMITACION DE REGION

ADVERTENCIA:

Este producto tiene un area de venta limitada y su venta, reventa,
transferencia, alquiler y demas actividades similares en otras regiones estan
prohibidos, excepto si Sumitomo Electric Industries, LTD lo aprueba por
escrito.

ANTES DE USAR, EL USUARIO DEBE ACEPTAR LA LICENCIA DE
SOFTWARE Y LA LIMITACION DE REGION.

Areas de venta y representantes de ventas y servicio de Sumitomo:

Areas de venta Representantes de ventas y servicio de
Sumitomo
Norteameérica, CALA SEL Sumitomo Electric Lightwave Corp.

Europa, Medio Oriente, Africa SEEL  Sumitomo Electric Europe Ltd.
China SEA Sumitomo Electric Asia, Ltd.
SETS Sumitomo Electric Trading
(Shenzhen) Co., Ltd.

Tailandia, Vietnam, Cambodia SET Sumitomo Electric (Tailandia) Limited
Indonesia, Singapur, SEAP  Sumitomo Electric Asia Pacific Pte.
Malasia, Oceania Ltd.

India, Sudasia SETI SEI Trading India Pvt. Ltd.

Filipinas SEPI SEI Incorporated (Filipinas)

Japon SEI Sumitomo Electric Industries, Ltd.

Podran ofrecerse otras areas de venta y entidades de ventas y servicio
dependiendo del pais, area y condiciones comerciales. Consultar la
informacion que aparece en la pantalla de la fusionadora.
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IMPORTANTE: AVISO SOBRE PATENTE

Este producto y su uso estan cubiertos por una o mas de las siguientes
patentes de Sumitomo Electric Industries, LTD.:

Australia Patent No(s).: 2006235914

Canadéa Patent No(s).:  2592772; 2804689

China P. ReD. Patent No(s).-  ZL200680000303.7; ZL200680001870.4;

P ©) Z1L.200780001246.9; ZL.201480074377.X;

Z1.201480074365.7; ZL.201610136126;
Z1.201780017918.9

Europa Patent No(s).: 3432042

Design No(s).: 000712583-0001; 001183206-0001;

002332726-0003

Francia Patent No(s).: 1892547; 1944631; 2241914; 3432042

Alemania Patent No(s).:  1892547; 1944631; 3432042

Italia Patent No(s).:  1892547; 2241914

Suecia Patent No(s).: 1892547

Reino Unido

Hong Kong S.A.R.

Patent No(s).:

Design No(s).:

Patent No(s).:

1892547; 1944631; 2241914; 3432042

90007125830001; 90011832060001;
90023327260003

1106961

India Patent No(s).:  289925; 439894
Japon Patent No(s).:  4196972; 4613796; 4305468; 6249521;
6320766; 6554734; 6442802
Design No(s).: 1382022; 1479612; 1736107; 1740464
Malaysia Design No(s).: MYO07-00454-0101; MY09-01316-0101
Rusia Patent No(s).: 2334258

Corea del Sur

Taiwan
Estados Unidos

Patent No(s).:

Design No(s).:

Patent No(s).:
Patent No(s).:

Design No(s).:

IMPORTANTE: AVISO SOBRE PATENTE

10-0878095; 10-1204153; 10-1662319;
10-2345088; 10-2346236

30-0594853; 30-0759382; 30-1235661; 30-

1247569
1412807; 1435128
7412146; 7546020; 8254743; 9897756;

9964705; 10126503; 10101534; 11204465;

12181712
D720785



IMPORTANTE: LICENCIA DE USUARIO DE SOFTWARE DE T-402S
Copyright © 2022 SUMITOMO ELECTRIC INDUSTRIES, LTD. Todos los derechos

ATENCION : El software instalado en la FUSIONADORA T-402S ("este software") es propiedad de
SUMITOMO ELECTRIC INDUSTRIES, LTD. Esta licencia autoriza el uso del software. LEER
ATENTAMENTE ESTA LICENCIA ANTES DE UTILIZAR EL PRODUCTO.

Los derechos de autor y todos los demas derechos de este software, su documentacion y todos los
demas textos relacionados con el software ("los textos"), que incluyen el CD-ROM, el manual de
funcionamiento, la guia, las tablas de datos, las listas de 6rdenes o comandos, la informacion
impresa (fotos, imagenes, dibujos, texto) en el resto del material impreso adjunto, son propiedad de
SUMITOMO ELECTRIC INDUSTRIES, LTD. El uso de este software significa que se ha leido la
licencia siguiente y confirma que se aceptan sus términos. Si no los acepta, péngase en contacto con
SUMITOMO ELECTRIC INDUSTRIES, LTD. o con nuestro proveedor.

ACUERDQO DE LICENCIA
Esta licencia representa el acuerdo integro entre SUMITOMO ELECTRIC INDUSTRIES, LTD. y usted.

1. LICENCIA

Se conceden los siguientes derechos limitados. USTED PODRA:

a) usar la fusionadora en la que el software esta instalado.

b) crear o distribuir un manual de construccidon basado en los textos siempre que se mencione la
fuente.

¢) elaborar un informe de ejecucién basado en la informacion expuesta y los textos.

d) redactar un documento (manual o informe de ejecucidn) sobre el mantenimiento de la
fusionadora en la que esta instalado el software o controlar la calidad de fusion conforme a la
informacién expuesta y los textos.

e) hacer copias de los textos con fines de archivo y respaldo.

2. LIMITACIONES

Esta licencia prohibe lo siguiente, excepto previa aprobacion por escrito. USTED NO PODRA:

a) vender, distribuir, arrendar, alquilar, transferir o divulgar los textos, en todo o en parte, al
publico o terceros no identificados, ni transferir, divulgar o mostrar los textos en formato
electronico en medios en linea.

b) hacer copias de los textos excepto como lo autoriza esta licencia.

¢) aplicar ingenieria inversa, descompilar o desmontar este software ni analizar, modificar o
fusionar el programa.

3. PARTES CONTRATANTES

Si usted arrienda, alquila, transfiere o revende la fusionadora en la que esta instalado este

software a una corporacion u otra entidad, este acuerdo se considerara suscrito entre

SUMITOMO ELECTRIC INDUSTRIES, LTD. y tal entidad. Usted sera responsable de que dicha

entidad acepte las condiciones de este acuerdo.

4. PLAZO Y TERMINACION

Este acuerdo continuard en vigor hasta que se cancele. Usted podra cancelarlo en cualquier

momento con solo dejar de utilizar la fusionadora en la que esta instalado el software. Si no

cumple con cualquiera de las disposiciones de esta licencia, su licencia sera cancelada
automaticamente. Una vez cancelada, debera transferir todos los textos al propietario de la

fusionadora, en caso de que la transfiera a una corporacioén o entidad, o a nosotros, o borrarlos o

destruirlos de manera apropiada. Debera respetar la confidencialidad de todos los secretos

comerciales que incluye la licencia. También se compromete a no divulgarselos a terceros.
5. LIMITACION DE RESPONSABILIDADES

SUMITOMO ELECTRIC INDUSTRIES, LTD. y nuestro proveedor no son responsables de dafios

emergentes, fortuitos o accidentales relacionados con el software o este acuerdo ni de que este

software cumpla con sus requisitos especiales, esfuerzos especiales o método especial fuera de
la gama descrita en el manual de funcionamiento para el software.
6. GENERAL

Si un tribunal competente declara que cualquier disposicion de este acuerdo no es vélida, es

ilegal 0 no puede hacerse efectiva, se separara del acuerdo y las demas disposiciones seguiran

teniendo vigencia.
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El logotipo de SD es una marca
comercial o marca registrada de SD-3C LLC.

>

Apple es una marca comercial o marca registrada de Apple Inc.
Google Play es una marca comercial o marca registrada de GOOGLE LLC.

El codigo QR es una marca registrada de DENSO WAVE INCORPORATED.
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1. Introduccion

I Descripciéon del equipo

La fusionadora T-402S inspecciona y
alinea dos fibras opticas de una fibra
automaticamente con microscopios y
luego las fusiona con el calor que produce
un arco eléctrico para formar un
empalme de baja pérdida. A
continuacion, se aplica una funda
protectora a la fibra desnuda y se cura en
el horno de termo contraccion
incorporado.

Requisito de la fibra 6ptica

La T-402S puede empalmar los siguientes tipos de fibra Optica.

Material Silice
DSF (ITU-T G.653), NZDSF (ITU-T G.655, G.656),
BIF (ITU-T G.657)

Diametro de la fibra 125um
Diametro del 250 - 1,000um
revestimiento de la fibra

Numero de fibras Una fibra
Longitud del corte *! 5-16mm "2

*1 Las fundas protectoras aplicables dependen de la longitud del corte.
*2 Los didmetros de revestimiento de méas de 250um con longitudes de menos de 8mm
requieren Holders

i Leer este manual con atencion en su totalidad para
. entender las prestaciones de la maquina. Guardar el
Precaucion s -

manual en un lugar en el que sea facil consultarlo.
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1. Introduccion

Funciones
Estas son las principales funciones de la fusionadora T-402S.:

Tecnologia NanoTune™

Con los algoritmos de IA NanoTune™, “No mas fallos”.
NanoTune™ analiza la superficie de la fibra Optica y optimiza la
condicion de la fusidon cuando la calidad del corte de la fibra es

deficiente para asi conseguir una fusién de baja atenuacion.
*P.4-2 Modo de empalme NanoTune™

Resistencia sobre el terreno probada

El resistente chasis de la T-402S, a prueba de caidas, ha
seducido y satisfecho a usuarios de todo el mundo. Los
protectores de goma a prueba de golpes disefiados a partir de
un estudio exhaustivo y minucioso soportan caidas verticales de
76 cm en 5 caras (excluida la cara superior), 4 bordes y
esquinas en la parte inferior.

Alta resistencia medioambiental

Previendo una gran variedad de entornos de trabajo en todo el
mundo, la T-402S tiene como objetivo la resistencia extrema,
que permite un funcionamiento estable en cualquier condicién
ambiental adversa. Con una resistencia al polvo y al agua
equivalente a IP52, la empalmadora ofrece un rendimiento
estable incluso en entornos dificiles.

Inteligente y facil

La T-402S proporciona un rendimiento de fusion estable a todos
los usuarios, incluidos los principiantes, incluso en entornos
dificiles, con un tiempo de fusién de 6 segundos y un tiempo de
termo contraccién de 12 segundos, a la vez que consigue
fusiones de alta precision y bajas pérdidas. Ademas, la T-402S
estd equipada con un amplio rango de alineacién de fibra para
contrarrestar la suciedad, pinzas de recubrimiento de fibra
faciles de usar, iluminacién LED de gran angulo y alta intensidad.

Compacta y ligera

Cuerpo ligero y compacto con un disefio de hardware pensado
desde el punto de vista del usuario que mejora drasticamente el
proceso de trabajo operativo. El instalador puede empezar
trabajos de empalme inmediatamente gracias a la portabilidad y
disponibilidad del maletin y la bandeja de trabajo.

1-2
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1. Introduccion

Composicion estandar
Este es un ejemplo del paquete estandar de la T-402S.

Contenido del paquete (ejemplo)

No. Descripcion Codigo Unidades
1 | Fusionadora T-402S 1 pc
2 | Maletin CC-18 1 pc
3 | Bateria BU-17 1 pc
4 | Adaptador de CA ADC-15 1 pc
5 | Cable eléctrico PC-AC<X>*-2P 1 pc
6 | Bandeja de trabajo WT-18 con WSK-18 y TA-18 1 pc
7 | Guia rapida de uso ™2 OME2224070 1 pc

*1: X =2(EE. UU.), 3(UE etc.), 5(Reino Unido/HK), 6(Australia), 8(China), 9(India), 10(Brasil)
*2: Esta es la Ultima version.

El paquete anterior es un ejemplo. El contenido del paquete depende de las necesidades del
cliente.

Fusionadora (T-402S) Maletin (CC-18)

Adaptador de tripode
(TA-18)

Bandeja de trabajo
(WT-18)

Guia rapida dej|
uso

Adaptador de CA L
Bateria (BU-17) (ADC-15) Cable eléctrico

1-3
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1. Introduccion

Productos relacionados

Para pedir herramientas, consumibles y accesorios opcionales, contactar a nuestro
personal de ventas.

B Accesorios opcionales

Nombre de pieza ‘ Cddigo Descripcion
<Accesorios opcionales para la unidad principal>
Tarjeta SumiCloud WLSD-0416 Zgrzjgta SumiCloud dedicada para la fusionadora T-
FHS-025 Para fibra revestida de 0,25mm
FHS-09 Para fibra revestida de 0,9mm
Holders FHS-025 / LB5 Para una sola fibra de revestimiento semirrigido de
0,9mm
FHD-1 Para cable de acometida e interior
FHS-SOC Fijador de conexion
Adaptador de CA ADC-15 Adaptador de CA para la fusionadora T-402S
Bateria BU-17 Bateria de ion litio para la fusionadora T-402S
Cargador de bateria BC-17 Usar solo la bateria BU-17
Cable para bateria de PC-V25 Enchufar en el encende_dc_nr de cigarril!os del vehiculo
vehiculo para suministrar electricidad a la fusionadora
Electrodos ER-17 Electrodos para la fusionadora T-402S
Correa de cuello WSK-18 Kit para colgar la bandeja al cuello
Adaptador de tripode TA-18 Para usar el tripode
Bandeja de Bandeja de enfriamiento para la fusionadora
enfriamiento FCT-17 T-402S
Cable USB - -
Cinturén — —
Dispensador ASB-17 Dispensador de alcohol
<Herramientas=>
Cuchilla para fibra Fe-65+ De sobremesa
FC-7LS De mano
Pelacables JR-MO3 Pelacables para una fibra
Peladora tubos holgados | LTC-01 —

B Consumibles
Los protectores de fusion, los electrodos y la bateria son consumibles.

Nombre de pieza Cdédigo Descripcion Unidades
FPS-1 Para una sola fibra ¢0,25mm~0,9mm 50 ud /
Longitud 60mm, longitud de corte <16mm | paquete
L Para una sola fibra ¢0,25mm~0,9mm 50 ud /
Protectores de fusion FPS-40 Longitud 40mm, longitud de corte <10mm | paquete
FPS-61-2.6 Para una sola fibra ¢0,25mm~0,9mm 100 ud /

Longitud 61mm, longitud de corte <16mm | paquete
Para cable de acometida, cable de interior

Protector de fusion para ~ 25 ud/
cables de acometida FPS-D60 pequeno . paquete
Longitud 60mm, longitud de corte <10mm
Electrodos ER-17 Estas piezas se degradan con el tiempo y 1 pareja
j uso y no pueden reciclarse.
Bateria BU-17 1 ud

Deberan adquirirse recambios.
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1. Introduccion

I Estructura

Horno de
Termo contraccion

Cubierta

Orificio de conexiéon
de la correa

Teclado

Pantalla tactil

Orificio de conexion
la correa

Puerto USB
O,

Teclado Puerto USB
Las teclas se usan para encender Se usa para descargar los datos de
y apagar la fusionadora. pérdida almacenados cuando se

conecta a una computadora.

Pantalla tactil
Muestra la imagen de la fibra, datos

de empalme y menu. Con la pantalla Ranura de la tarjeta SD
tactil se inician los procesos de Para la salida de datos de empalme.
empf'nll_me Yy cale:\ntamlento y se Insertar la tarjeta SD LAN inalambrica
modifican los ajustes. cuando se use SumiCloud™.
Cubierta Orificio de conexién de

Protege contra varias

condiciones medioambientales. la correa

Orificio para el conector de la correa.

Sirve para enganchar la correa de
Horno de termo mano y la correa de cuello a la

contraccion fusionadora.
Su funcidén es calentar y encoger
las fundas protectoras de la fibra.
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1. Introduccion

m Teclado

Tecla de
encendido/puesta a cero
Pulsacion corta: PONER A
Pulsacion larga: Encendery CERO
apagar Cancela el proceso de empalme.
Enciende y apaga la Inicializacion
fusionadora. El piloto se
ilumina cuando la fusionadora
esta encendida.
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1. Introduccion

m Acanaladuras, electrodos, otros componentes

Placa de cubierta del
electrodo

Sujeta el electrodo situado en
la acanaladura de retencion.

Electrodos
El arco se genera entre los
electrodos.

Acanaladuras
Mantienen las fibras desnudas
alineadas.

Lente del objetivo del
microscopio

La lente sirve para observar la
fibra.

Abrazadera de
revestimiento de fibra
Sujeta el revestimiento de la
fibra.

LED para observar la fibra
llumina la fibra y capta una
imagen en el microscopio.

Almohadillas para fibra
desnuda

Sujetan las fibras en las
acanaladuras. Suelen estar
conectadas a la cubierta.

Iluminacion de la
acanaladura

llumina la acanaladura. Se
enciende cuando esta abierta
la cubierta.
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1. Introduccion

m Panel de entrada/salida

Ranura de la
Tecla de
Puerto USB < 2 ) tarjeta SD ENCENDIDO

([ J
Terminal de
entrada de CC
Puerto USB Tecla de ENCENDIDO
Se usa para descargar los Enciende y apaga la fusionadora.

datos de pérdida
almacenados cuando se
conecta a una computadora.

@ Ranura de la tarjeta @ Terminal de entrada de

El piloto se ilumina cuando la
fusionadora esta encendida.

SD _ CC
Para la salida de datos de Entrada de corriente a través de
empalme. un adaptador de CA.

Insertar la tarjeta SD LAN
inalambrica para usar
SumiCloud™.

- Cerrar bien el panel de entrada/salida, para que no haya fugas ni entre polvo.

' + No oprimir la tecla de encendido con ningun objeto puntiagudo, como por
) ejemplo un boligrafo, un destornillador o un clavo, ya que podria dafiarse el
Precaucion teclado.
1-8
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1. Introduccion

m Etiqueta de precaucion

Prohibicion de usar
aerosoles

Alto voltaje

Instalacion de los
electrodos

Horno de alta tem-
peratura

Horno de alta tem-
peratura

Prohibicion de usar Horno de alta

@ aerosoles temperatura
No usar gases en aerosol, El horno alcanza una
como puede ser limpia @ temperatura aproximada
polvo en aerosol o aire de 200°C. Hay que tener

comprimido. cuidado cuando esté

encendido.
Alto voltaje
@ El electrodo genera una

corriente de alto voltaje

durante el arco.

Desenchufar el cable

eléctrico y quitar la

bateria antes de acceder

al electrodo.

@ Instalacion de los
electrodos
Antes de empezar a
empalmar, confirmar que

el electrodo est_é
correctamente instalado.
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1. Introduccion

I Pantallas e iconos

Pantalla de inicio
La pantalla de inicio se abrird una vez se encienda la fusionadora.

Programa de Programa de LAN SD Potencia
empalme calentamiento inalam- Tiempo
¢ ¢ brica¢ ¢

Barra de progreso del
horno

— | SM G652 Std. / 60mm 0.25

Panel del
horno

/\

E Icono del panel de ajustes: Mostrar panel de ajustes.

' Tipo de fuente de potencia: Muestra si recibe suministro de CA o de bateria.
 Cuando se trata de la bateria, el icono muestra el nivel.

=cva= Cambiar vista de imagen: Muestra el tipo de vista de imagen seleccionado.

X
Y Cuando se toca el icono, la imagen cambia a (doble, tandem) = (doble, lado a
B lado) = (uno) = (uno).
Muestra u oculta los iconos arriba de la pantalla.
Iniciar el proceso de empalme. (Icono de inicio)
n Iniciar la prueba de arco. (Icono de prueba de arco)
Panel del ‘ o .
'w-" Iniciar el proceso de empalme. (Icono de horno)
horno '
Ver datos de empalme después de fusionar.
Ajustar el zoom de la imagen de la fibra que rece en la
Panel de pantalla. (Disponible cuando se elige d 0 )}
control
E Ajustar brillo de pantalla.
m Capturar una imagen de fibra en la pantalla.
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1. Introduccion

Panel de ajustes

Para ver el panel de ajustes, tocar el icono de ajustes en la pantalla de inicio.

9
P User

Menu

Programa de empalme
SM G652 Std.
Programa de horno

60mm 0.25

Help Video

Mostrar la pantalla de menu. Los ajustes se pueden cambiar.
»Para mas detalles, consultar el capitulo 6.

Programa de empalme Configurar programa de empalme. »P.2-14: Seleccion del
: programa de empalme, Capitulo 4: Programa de empalme

SM G652 Std

Programa de homo Configurar el programa del horno. »P.2-15: Seleccion del
60mm 0.25 programa del horno, Capitulo 5: Programa del horno

Help Video El video de ayuda explica la preparacion de la fibra, etc.

Introducir contrasefia para entrar al modo de administrador. En
Login este modo se pueden usar otras funciones Utiles.
»Capitulo 8: Modo de administrator

I") Apaga y enciende el sonido.

Nota especial sobre los monitores

Aunque en la pantalla pueden aparecer manchas oscuras o luminosas, esta es una
caracteristica de las pantallas de cristal liquido que no implica un defecto de la
maquina.
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2. Proceso de fusion

Este capitulo describe la operacion de empalme basica con la fusionadora.

I Preparacién para la fusion

Antes de empezar a empalmar, preparar todas las herramientas necesarias.

Paquete estandar de la T-402S

» Pelacables * Cuchilla para fibra
* Funda protectora para fibra* = Alcohol puro (més de 99%)
» Gasa sin pelusa

Paquete estandar de la T-402S

Cortadora para fibra

Pelacables

| vzt |1
FIBER PROTECTION
SLEEVE FPS-1
(77 1/ SRMAY~)
50 PC (%) BEM i
1

& NI BTG
[ A AL
R B R — =~ J.
Protectores de fusion™ Alcohol puro Gasa

* Los protectores de fusion aplicables dependen de la
longitud del corte. »P.5-2
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2. Proceso de fusion

I Procedimientos operativos de la fusionadora

A continuacion se incluyen los pasos para realizar un empalme en la fusionadora. Para
mas informacion sobre cada paso, consultar la pagina siguiente.

" 1 Encendido de la T-402S P.2-8
.

" 2 Pantalla de inicio P.2-8
.

" 3 Seleccion del programa de empalme P.2-9
.

" 4 Seleccion del programa de horno P.2-10
.

" 5 Pelado del cable / Limpieza de la fibra desnudar P.2-11

.

" 6 Corte de la fibra P.2-12
.

" 7 Insercion de las fibras en la fusionadora P.2-14
. i

" 8 Prueba de arco P.2-15
. g

" 9 Arranque de la fusionadora automaéatica P.2-17
. i

" 10 Proteccion de la fusion P.2-21

" Mantenimiento P.3-1

2-2
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2. Proceso de fusion

I Preparacion del suministro eléctrico

La T-402S puede funcionar con un adaptador de CA o una bateria.

Operacion de CA

Conectar el adaptador de CA (ADC-15) a la T-402S cuando se opere la fusionadora
con potencia de CA.

Enchufe

Enchufar el cable eléctrico al adaptador
de CA.

Enchufar el cable de salida del
adaptador de CA en el terminal de
. entrada de CC de la T-402S.

.\ Terminal de entrada de CC

1. Se debe comprobar el voltaje del suministro de CA antes de usar.
1 Se debe conectar el adaptador de CA a tierra con un cable eléctrico
Precanicion con terminal a tierra.

2. Es posible que la funcidon de seguridad se active cuando el voltaje
y la frecuencia sobrepasen las especificaciones del adaptador de CA
y esto haga que deje de funcionar.
Si eso ocurre, se debera comprar un adaptador de CA nuevo.
Contacte con nuestro centro de servicio de mantenimiento.

3. Situar el adaptador de CA de modo que en caso de emergencia se
pueda desenchufar el cable eléctrico inmediatamente.
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2. Proceso de fusion

Operacion de la bateria

Instalar la bateria (BU-17) en la T-402S como se describe a continuacion.

Apagar la fusionadora y desenchufar el adaptador de CA de la fusionadora antes de

instalar y retirar la bateria. »P.2-5 "Carga de la bateria"
»P.2-6 "Comprobacién de la carga de la bateria"

Encaje la parte concava de la
bateria en la parte convexa de
la fusionadora e inserte la
bateria por completo.

Instalacion de la bateria
Deslice la bateria dentro del
compartimiento hasta que encaje.

Parte convexa

Parte céncava

Instalada

No la meta a la fuerza. Hacerlo podria causar dafios.

4 =z
Precaucion

Desmontaje de la bateria
Lengleta 1: Desbloquee el compartimiento de
la bateria.
2: Meta el dedo en la parte céncava
de la bateria y saquela.

Vista ampliada

Parte céncava
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2. Proceso de fusion

m Carga de la bateria

- Cargar la bateria antes de usarla por primera vez. La bateria no
viene completamente cargada de fabrica.

Instalar la bateria en la T-402S.
Conectar el adaptador de CA a la T-402S.
El piloto naranja al lado de la entrada de CC parpadea y empieza la carga.

La bateria tarda 4 horas en cargarse, aunque esto puede variar

dependlendo del nivel de carga inicial. El piloto naranja se ilumina cuando
acaba la carga.

-hWNI-l

Instalar la bateria.

Piloto naranja

- La bateria puede cargarse mientras se usa la fusionadora, pero tarda
! \ mas que si esta apagada.
Precaucion
- La bateria debe cargarse a las temperaturas siguientes, ya que puede
deteriorarse (perder capacidad) a otras temperaturas.

*Gama de temperaturas de carga: 0°C~+40°C
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2. Proceso de fusion

m Comprobar la carga de la bateria

- Comprobar el nivel de carga en el monitor

——

= | SM G652 Std. / 60mm 025 mm 137

El nivel de carga de la bateria
también puede verse en un indicador
en el monitor.

Nivel de carga
Estado
0—-5% 6—25% 26—50% 51~75% | 76~100%
Carga

Si el nivel est& bajo, sera necesario cargar la bateria antes de usarla.
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2. Proceso de fusidn

Precauciones con la bateria

- La bateria es un bien consumible. Cada vez que se carga y se descarga se
reduce su vida util.
- La bateria debe almacenarse dentro de la gama de temperaturas siguiente. De
lo contrario se deterioraria su rendimiento.
*Gama de temperaturas de almacenamiento de la bateria:
-20°C — +50°C (si se almacena menos de 1 mes)
-20°C — +40°C (si se almacena menos de 3 meses)
-20°C — +20°C (si se almacena menos de 1 afio)
< No usar ni almacenar la bateria a temperaturas altas, como por ejemplo a la luz
intensa directa del sol, ni en vehiculos durante el verano. Esto podria provocar
una fuga del liquido de la bateria.
< Aunque no se vaya a usar durante mucho tiempo, debera cargarse cada seis
meses.
+ Sacar la bateria cuando no se vaya a utilizar la fusionadora.

¢Cuando se debe reemplazar la bateria?

Es hora de comprar una bateria nueva cuando el ciclo de empalme se reduzca en
gran manera con una bateria plenamente cargada.

Pdongase en contacto con nuestro personal de mantenimiento calificado y siga la
normativa local cuando necesite desechar la bateria.

e La bateria puede tardar alrededor de 30 minutos antes de pasar al modo de
carga rapida.
Esperar antes de empezar a cargar.

Operacion de CC (bateria de automaovil)

Se necesita un cable de bateria para automévil PC-V25 (opcional) para operar la
fusionadora con potencia de CC (bateria de automoavil).
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2. Proceso de fusion

I Empalme de fibra 6ptica

Encender y apagar la fusionadora
B Encendido de la fusionadora

1: Comprobar que los electrodos estén
bien instalados en la fusionadora.

2: Enchufar el cable de salida del
adaptador de CA en el terminal de
entrada de CC.

3: Apretar la tecla de encendido (®)
durante mas de 1 segundo para
encender la unidad.

Al encenderse, se encendera cada
motor y aparecera la pantalla de
inicio durante unos segundos.

Cable de salida
del adaptador de

Si se aprieta la techa de encendido

inmediatamente después de enchufar el CHARGE

cable de potencia al médulo de suministro

de potencia, la fusionadora tardara unos Tecla de

segundos en encenderse. encendido
Pantalla de inicio Pantalla del panel de ajustes

La pantalla de inicio se Para ver el panel de ajust
abrira una vez se encienda tocar el icono de ajustes ( )
la fusionadora. en la pantalla de inicio.

»P.1-10 Pantallas e iconos

B Apagado de la fusionadora

Apretar la tecla de encendido ('@1) durante mas de 1 segundo para apagar
la unidad.
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2. Proceso de fusion

Seleccion del programa de empalme

Programa de empalme E Programa de empaime
SM G652 Std. : SM G652 Quick

Programa de horno . Programa de homo

60mm 0.25 : 60mm 0.25

Help Video Help Video

o o)

1: Tocar el programa de 4: Se cambia el programa de
empalme en el panel de empalme.
ajustes. :

# | SM G652 Std. / 60mm 0.25

e Programa de empalme

Recent
Auto 4
MMF G651 >

DS G653

Pantalla de programa de
empalme

2: Seleccionar la categoria de
fibra.

O Ajuste de programa completado.

e SMF G652

O SM G652 Auto
No.006

» P.4-1, P.4-2 Lista de programas de

O SM G652 Drop :
No.032 S em pa | me

@RS » P.4-3 Personalizacion del programa
: de empalme

3: Tocar el programa de
empalme que se quiere
usar.
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2. Proceso de fusion

Seleccion del programa del horno

° °
» User » User

Ment Menu
Programa de empaime
SM G652 Quick

Programa de homo

40mm 0.25

Programa de empaime
SM G652 Quick
Progran hormo
60mm 0.25

Help Video

Help Video

m o
1: Tocar el programa del . 4: Se ha cambiado el programa
horno en el panel de del horno.
ajustes. :

#A | SM G652 Quick / 60mm 0.25

c Programa de horno

Recent
60mm >
Slim 60mm >

Slim 40mm

Pantalla de programa del
horno

2: Seleccionar un tipo de
funda.

Q Ajuste de programa completado.

c 40mm

O : » P.5-1, P.5-2 Lista de programas del
0mm 0.9 :

O :c ;‘Y:QnFPS 40 . horno . .,

O 40omm 0.4 . > P53 Personalizacion del programa
No.038 FPS-N4-40 § del horno

3: Tocar el programa del
horno que se quiere usar.
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2. Proceso de fusion

Pelado del cable / Limpieza de la fibra desnuda

1: Limpiar el revestimiento de la fibra para
eliminar manchas de gel u otro tipo.

2: Pelar 30—40mm aproximadamente con
un pelacables. (El ejemplo muestra un
pelacables Sumitomo JR-MO3 y la
longitud pelada es aplicable a todo tipo
de pelacables. Consultar el manual de
funcionamiento de la herramienta en

cuestion).
Sila _Iongltud pe!ada es excesiva, la <1> Verificar el diametro del
cuchilla no podra recoger los retales en el revestimiento de la fibra.
recolector.

Fibra desnuda

Longitud de pelado = 30~40mm aproximadamente

Usar la ranura correcta del pelacables
dependiendo del didmetro del OIANE))
revestimiento.

— Ver la figura <1>. (1) Diametro del revestimiento de la

fibra: 1,6-3mm

(2) Diametro del revestimiento de la
fibra : 600-900um

(3) Diametro del revestimiento de la
fibra :250pum

3: Repetir el proceso con la otra fibra.

4: Limpiar la fibra desnuda desde el
extremo del revestimiento con una
gasa sin pelusa humedgcida en aproximadamente a la vez.
alcohol puro. Pasar la fibra desnuda a Repetir la operacién para pelar
través de la gasa. Ir girando la fibra 30~40mm.

90 grados para eliminar cualquier
residuo del revestimiento. No volver a
usar la gasa.

El JR-M0O3 pela unos 25mm de
revestimiento

[La fibra debe estar muy limpia. ]

Funda protectora de la fibra
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2. Proceso de fusion

Corte de la fibra

Cortar la fibra. (Un ejemplo muestra el uso de la cuchilla Sumitomo FC-7LS.
Las longitudes de la cuchilla que se describen a continuacion también son
aplicables a todas las herramientas de corte. Si usa otros modelos de cuchillas,
consulte el manual de funcionamiento de la herramienta en cuestién).
Longitud de corte aplicable: 5mm-20mm (para dia. de revestimiento de
¢®0.25m), 10-20mm (para dia. de revestimiento >@0.25mm)

1: Empuja la palanca deslizante a fondo hasta que quede bloqueada.

»

\

Palanca

2: Coloque la fibra en el adaptador de fibra Unica. (Determine la longitud
de corte adecuada segun su criterio).

Fibra

El depésito de fibra recoge los restos cuando la longitud de corte es
o6ptima. De lo contrario, es posible que el depdsito de fibra no recoja
correctamente los restos.

—

]
Precaucion

Longitud correcta de fibra pelada para llegar al depoésito de restos de fibra.

Longitud de fibra pelada 24~32mm
|

‘:— 10mm —>| 7
[ ]

Fibra 6ptica Cuchilla
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2. Proceso de fusion

3: Cierre la tapa El control deslizante retrocede automaticamente. Se corta la
fibra.

' No ponga el dedo donde el control retrocede, que podria tocar el dedo y
Precaucion  causar una herida.

4: Abra la tapa. Se recoge automaticamente el recorte de fibra. Se ha
completado el proceso de corte.

Retire la fibra cortada del adaptador de fibra unica.

=

: No volver a limpiar la fibra después de cortarla.

Para evitar dafar o contaminar su delicado extremo, insertar la fibra
en la fusionadora inmediatamente después de cortarla.
3:

Los fragmentos de fibra de vidrio son muy afilados. Es necesario
manejarlos con cuidado.

—

[ ]
Precaucion
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2. Proceso de fusion

Insercion de las fibras en la fusionadora

1: Abrir la cubierta y la tapa de la
abrazadera de revestimiento.

Acanaladu

) . ra
2: Colocar la fibra en la fusionadora

de forma que el extremo quede
entre el borde de la acanaladura
y los electrodos.

Fibra

3: Cerrar la tapa de la abrazadera
del revestimiento.

No dejar que la cara de la
fibra toque ninguna
superficie.

4: Repetir los pasos del 2 al 4 para
la otra fibra.

5: Cerrar la cubierta.

6: Iniciar una prueba de arco o el proceso de empalme.
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2. Proceso de fusion

Prueba de arco

El empalme por fusion es un método para fundir y conectar la punta de la fibra
Optica mediante el calor de una descarga eléctrica. Debido a que las condiciones
del arco dependen del entorno (la presién atmosférica y la temperatura) y la
condicién del electrodo (desgaste y acumulacién de vidrio) y las fibras dpticas
(fabricante y SMF/MMF, etc.), es esencial que las condiciones del arco sean éptimas
para obtener una pérdida de empalme baja. Efectuar una prueba de arco antes de
realizar un empalme en cualquier programa tipico como puede ser "SM G652 Std.”.

El modo automatico de la T-402S analiza automaticamente la potencia de arco de
cada empalme y la calibra. Normalmente no es necesario llevar a cabo una prueba
de arco. No obstante, la prueba de arco debera hacerse en las situaciones
siguientes.

e Empalme deficiente

(pérdidas de empalme altas o desiguales, resistencia insuficiente
de los empalmes)

e Después de cambiar el electrodo

e Oscilaciones extremas de la temperatura, la humedad vy la
presion atmosférica

NO
v \ 4 v
Arco éptimo Arfcl?egt%masmdo Arco dg?,fif"ado Centro del arco

=== ==
| l l |

Preparar fibra. La potencia se ajusta El centro se ajusta
automaticamente. automaticamente.
Empezar a Preparar la fibra y repetir prueba de arco.
empalmar

—4J El nivel de potencia del arco ajustado queda guardado aunque se

i| apague la fusionadora.
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2. Proceso de fusion

B Prueba de arco

SM G652 Std. / 60mm 0.25

1: Cargar la fibra preparada como se

explicé anteriormente. (Se retira el : 4 Aparecen en la pantalla la
revestimiento y se corta la fibra). distancia de fusion de las fibras
derecha e izquierda y la posicion de
»P.2-14 Insercién de las fibras en la centro de arco que se miden por
fusionadora procesamiento de imagenes. (El

valor de posicion de centro de arco
: solo se muestra si cambia la
= | SM G652 5t/ 60mm 025 : posicion).

SM G652 Std. / 60mm 0.25

Estado de arco correcto
L 041 R 035

5: Cuando aparezca el mensaje
SM G652 Std. / 60mm 0.25 k H " "

: Estado de arco correcto",
comenzar a preparar la fibra para
realizar el empalme.

L

Cuando aparezca el mensaje "test
de arco listo", tocar el icono
o apretar la tecla &¢. Se iniciara
una prueba de arco.

Si se genera un mensaje de arco débil, arco excesivo o centro de arco, preparar
la fibra de nuevo y repetir la prueba hasta que aparezca el mensaje "estado de
arco correcto". (Consultar la pagina anterior).
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2. Proceso de fusion

Arranque de la fusionadora automatica
Este es un resumen de los procedimientos de empalme.

1: Deslizar una funda de proteccion sobre Deslizar la funda protectora
la fibra. sobre una de las fibras a
empalmar antes de pelar o

2: Pelar el revestimiento y limpiar la cortar |as fibras. La funda
protectora no se puede poner

fibra. Si se ha efectuado la prueba de después de empalmar las fibras.
arco, preparar la fibra de nuevo.

» P.2-11 Pelado del revestimiento de la fibra

» P.2-12 Corte de la fibra

3: Cargar una fibra preparada en la abrazadera de revestimiento de la
fusionadora.
(>P.2-14)
Tocar el icono listo (@A) para empezar a fusionar.

®Empalme

= | SM G652 Std. / 60mm 0.25 SM G652 Std. / 60mm 0.25

Formacion de arcos...0080

ZF=2
1: Tocar el icono (@X).

SM G652 Std. / 60mm 0.25 : SM G652 Std. / 60mm 0.25

L 07" Yo Pérdida estimada 0.00dB| # Aop

<
P

2: Inspeccidén de la cara de la fibra 4: Se muestra la pérdida prevista.
y polvo. :

Una vez completado *Verificar imagen y datos de empalme P.2-18

el proceso de »Posible causa de error y diagndéstico de problemas P.2-19

empalme,
P »Prueba de ensayo P.2-20
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2. Proceso de fusion

m Verificar imagen y datos de empalme

Es posible verificar y guardar la imagen y los datos de empalme durante la
pausa del arco o cuando acabe el empalme.
Tocar el icono de panel de informacion (ﬁ). Se puede hacer lo siguiente.

Ver datos de empalme después de fusionar

Ajustar el zoom de la imagen de fibra. (Disponible cuando

se elige o] )

Ajustar brillo de pantalla.

] B g @

Capturar una imagen de fibra en la pantalla.

Verificacion de los datos de empalme e inclusion de memorando

SM G652 Std. / 60mm 0.25 SM G652 Std. / 60mm 0.25

Pérdida estimada 0.00dB # Aop

2023/04/20 09:12:17

Memoria

| Editar..

Error Sin error
NanoTune

Temperatura 26°C
Presién de aire 1012 hPa

Fuente de alimentacién CA
Contador arco 82 contador

1: Después del empalme, tocar
el icono de detalles de datos
de empalme (I8 en el panel  voroe |

de informacion (4 ﬂnﬂnn..nnn
alsfalrfoln]if«]i |E3
z]xfc]v]o]n]m '

SM G652 Std. / 60mm 0.25

#  SM G652 Std. / 60mm 0.25

e 2023/04/20 09:12:17

Nombre SM G652 Std
Pérdida estimada 0.00 dB

Desplazamiento fibra Antes da arco. - 0. 9um

3: Tocar “Edit...” para anadir
memorando..

Angulo de fibra

Angulo de corte | :0.6grad
: 0.9grad

. » Ver datos de empalme P.6-8
2: Ver y verificar los datos de

empalme.
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2. Proceso de fusion

m Posible causa de error y diagnodstico de problemas

Verificar visualmente el punto de empalme que aparece en el monitor. Si
ocurre lo siguiente o la pérdida prevista es demasiado alta, consultar la

seccion de diagnéstico de problemas y repetir todos los procedimientos de
empalme desde el principio.

Sintoma

Posibles causas

Diagndstico de

Consultar

Bultos

La superimposicion es
excesiva.

problemas

Reducir la superimposicion.

»P.4-6 Opciones
personalizables del
programa de empalme

La potencia de arco no es
optima.

Efectuar prueba de arco hasta
que la fusionadora genere el
mensaje de arco correcto.

»P.2-20 Prueba de arco

Hay polvo en la acanaladura y
en las almohadillas de fibra
desnuda.

Limpiar la acanaladura y las
almohadillas de fibra
desnuda.» Ver las
ilustraciones siguientes.

»P.3-1 Limpieza de las
acanaladuras,

P.3-2 Limpieza de las
almohadillas de fibra
desnuda

Concavidad

La superimposicion es
insuficiente.

Aumentar la superimposicion.

»P.4-6 Opciones
personalizables del
programa de empalme

La potencia de arco no es
6ptima.

Efectuar prueba de arco hasta
que la fusionadora genere el
mensaje de arco correcto.

»P.2-20 Prueba de arco

Hay polvo en la acanaladura y
en las almohadillas de fibra
desnuda.

Limpiar la acanaladura y las
almohadillas de fibra
desnuda.» Ver las
ilustraciones siguientes.

»P.3-1 Limpieza de las
acanaladuras,

P.3-2 Limpieza de las
almohadillas de fibra
desnuda

Burbuja

El tiempo de prefusion es
insuficiente.

Aumentar el tiempo de
prefusion.

»P.4-6 Opciones
personalizables del
programa de empalme

Hay polvo en la fibra.

El &ngulo de corte supera el
limite permitido.

Cortar la fibra de nuevo.

»Consultar el manual de
instrucciones que venia
con la cuchilla que se
usa.

Linea blanca

La potencia de arco no es
optima.

Efectuar prueba de arco hasta
que la fusionadora genere el
mensaje de arco correcto.

»P.2-20 Prueba de arco

El tiempo de prefusion es
insuficiente.

Aumentar el tiempo de
prefusion.

»P.4-6 Opciones
personalizables del
programa de empalme

Linea negra

Hay polvo en la fibra.

Cortar la fibra de nuevo.

»Consultar el manual de
instrucciones que venia
con la cuchilla que se
usa.

Limpieza de la acanaladura y de las almohadillas de fibra desnuda

Acanaladura

» P.3-1

Almohadillas de
fibra desnuda

5]

» P.3-2

Aparece una linea blanca, negra o vertical en el punto de empalme
cuando se empalman fibras MMF, fibras disimilares o fibras de
distintos tamanos. Esto no afecta la calidad del empalme, como
pueden ser la pérdida, la fuerza tensil, etc.

2-19

2. Operacion béasica de empalme | Empalme de fibra 6ptica




2. Proceso de fusion

Prueba de ensayo

Una vez completado el empalme, la fusionadora lleva a cabo una prueba de
ensayo para confirmar su fuerza tensil.

Abrir la cubierta o tocar el icono azul de flecha para iniciar la prueba de
ensayo. (La prueba de ensayo no se puede cancelar una vez iniciada).

Prueba de ensayo automatica Prueba de ensayo manual

SM G652 Std. / 60mm 0.25 SM G652 Std. / 60mm 0.25

Pérdida estimada 0.00dB| # AoD

Pérdida estimada 0.00dB| # AoD

1: Abrir la cubierta.

1

SM G652 Std. / 60mm 0.25

Prueba...

x|y

2: Se inicia automaticamente 2: Empieza la prueba.
una prueba de ensayo.

4

4

©

©

Empalme completado
Quite la fibra

Empalme completado
Quite la fibra

Cuando termina la prueba de ensayo, se abre la pantalla

anterior. »Proseguir con el proceso de calentamiento. Ver la
pagina siguiente.

Es importante mantener la fibra fusionada derecha. No se debe flexionar
v repetidamente, ya que se romperia y perderia confiabilidad a largo plazo.
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Proceso de fusion

Proteccion de empalme

1: Abra la tapa del horno de
termorretraccion.

2: Abrir la cubierta y las abrazaderas
de revestimiento. Sacar la fibra

empalmada. No flexionar ni doblar. OK I i j ]
Deslizar la funda protectora . .
(»P.2-17 _ ) sobre el centro del NG ’ ’ '
empalme.

Marca del centro del horno
de termorretraccion

3: Sin dejar de aplicar una ligera
tensioén sobre las fibras derecha e
izquierda, bajarlas al horno. La tapa
del horno se cierra de la misma
manera. 40mm

Al bajar la fibra al horno, usar las marcas de
este como referencia.

4: Tocar el icono de horno (). « R 09:06
Se inicia el ciclo de calentamiento.
Para cancelarlo, volver a tocar el
icono de horno ().

Si el auto inicio de calentamiento

esta en ON, la operacidn se inicia
v automaticamente cuando se

coloca la fibra en el horno.
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2. Proceso de fusion

Barra de progreso del horno

5: La barra de progreso del horno
muestra el progreso del ciclo de
calentamiento. La fusionadora
emite un pitido cuando acaba el
ciclo. Sacar la funda del horno
cuando se oiga el pitido.

Espera

~—g—
Precalentamiento (solo el programa de calenta-
miento rapido

{|

Calentamiento en curso

{

Enfriam

Error

6: Colocar la funda protectora en la
bandeja de enfriamiento.

/

Bandeja de
enfriamiento™

*Bandeja de enfriamiento es opcional

Si se saca la funda del horno antes de que acabe el ciclo de calentamiento,
puede aumentar la pérdida de empalme debido a que un enfriamiento
insuficiente puede hacer que la fibra se doble o se retuerza. Esperar a que

! .. acabe el ciclo de calentamiento. Una vez terminado, la funda protectora de la
Precaucon  fibra puede estar caliente. Es necesario manejarla con cuidado.
No tocar la superficie del plato de calentamiento durante la operacién. El hacerlo
puede provocar lesiones o dafios al horno de termorretraccion.
Examen de la funda protectora
NO
1: La funda no esta centrada sobre el 3: Retraccion incompleta (extremo
empalme. acampanado)
| — — ] ] [ —
b d ﬁ

2: Doblez en la fibra desnuda

N ]

4: Burbujas en la fibra desnuda
|

22— .

~ Burbujas

2. Operacion basica de empalme | Empalme de fibra éptica
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2. Proceso de fusion

I Empalme de cables de acometida

Cables aplicables

* Cable de acometida de una fibra de revestimiento rigido.

Required items

* Fusionadora (T-402S)
* Tenazas

» Pelacables

* Cuchilla para fibra

Pelado del cable

Limpiar la camisa del cable para eliminar manchas de gel u otro tipo.

1.Separar el hilo de acero del
cable con las tenazas.

2. Cortar el hilo de acero a la
longitud deseada.

3. Deslizar una funda
protectora sobre el cable.
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2. Proceso de fusion

4 _Hacer una hendidura a lo
largo del canal de la camisa
del cable con las tenazas.

5. Abrir la camisa del cable para
exponer 30—40mm de fibra
Optica. Retirar la camisa abierta.

Corte las dos cubiertas del cable
a la misma longitud.

6. Se pela la camisa del cable.
Repetir los pasos del 1 al 5 para
el otro cable. Cortar las dos mitades
de la camisa del cable a la misma

longitud.
! Hay que tener cuidado para no dafar la fibra Optica al cortar la
Precaucion camisa del cable.
2-24
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2. Proceso de fusion

Preparacion de la fibra

En esta seccidon se describe el procedimiento de preparaciéon de la fibra al
utilizar una cortadora con un adaptador de fibra Unica "AP-FC7LS".

1. C_olloque una marca a 3 mm (para 2. Retire el recubrimiento de fibra
utilizar un protector de 40 mm) o

a 10 mm (para utilizar un
protector de 60 mm) del extremo
del cable.

de la marca utilizando una
peladora.

3. Limpie la fibra pelada con una 4. Cologue el cable en el adaptador.
gasa humedecida con alcohol
isopropilico. Tire de la fibra Si utiliza un protector de 40 mm
pelada a traves de la gasa y coloque el extremo de la cubierta
gire la fibra para eliminar del cable con el borde del adaptador
cualquier residuo. y cierre la pestaiia del adaptador.

Si utiliza un protector de 60 mm
coloque el extremo de la cubierta
del cable en la marca de 20 mm de
la cuchilla.

*Corte la fibra de forma correcta, tal
y como se describe en el manual de
la cortadora.
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2. Proceso de fusion

Inserting the fiber into the splicer

1. Abra la tapa.
2. Coloque el cable de acometida preparado en la empalmadora como se
muestra en la imagen siguiente.

Si usa protector de 60mm

Groove

3. Asegurese de que la fibra se coloca correctamente en la ranura en V.

4. Cierre la tapa.

5. Inicie el proceso de fusion.
(Nota: Realice un test de arco antes de fusionar).

En la pagina siguiente pueden
encontrarse detalles sobre la prueba
de arco y los procedimientos de
empalme.

»P.2-15 Prueba de arco

»P.2-17 Arranque de la fusionadora
automatica
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2. Proceso de fusion

Proteccion de empalme

1: Abra la tapa del horno.
Cable de Cable de aco-

acometida metida
* Funda protectora de la fibra
2: Sacar el cable y deslizar la funda e e ——— 1
protectora sobre la fibra. Verificar que < g
la funda esté centrada sobre el Unos 5mm del revestimiento deben
empalme y que 5mm como minimo se superponerse a la camisa del cable en
i cada extremo del empalme.
superpongan a la camisa del cable a
cada lado del empalme.

3: Mientras se mantiene una ligera
tension en ambos extremos del
cable, llevar el cable al horno de
termorretraccion. Bajar la parte
derecha del cable.

No doblar ni flexionar el
! cable. Esto podria hacer
Precaucion  que el empalme se rompa.

4: Mientras se mantiene una ligera
tension en ambos extremos del
cable, bajar la parte izquierda del
cable y empujar todo el cable hacia
abajo.

Mientras se aplica una
ligera tension a los
extremos del cable,
cerrar la tapa.

5: Cerrar la tapa del todo y comenzar
el proceso de calentamiento.
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3. Mantenimiento

Para asegurar la calidad del empalme, es necesario limpiar e
inspeccionar la unidad con regularidad, especialmente antes y después
de usar la unidad. Se recomienda que nuestro servicio de
mantenimiento revise la unidad periéodicamente.

I Limpieza

La fusionadora TYPE-T402S debe apagarse antes de realizar cualquier tarea de
mantenimiento. Limpiar cada parte con un bastoncillo de algodén. La limpieza

diaria sirve para mantener la unidad en buenas condiciones de funcionamiento.
Limpiar los componentes antes y después de usarla.

No limpie la fusionadora mientras esté encendida.

recacon S 10 hace puede provocar una descarga eléctrica.

Limpieza de las acanaladuras

Puede producirse una desviacion,
aunque solo haya unas motas de
polvo o suciedad en la
acanaladura. Para evitarlo, limpiar
las acanaladuras con un
bastoncillo de algodén
humedecido en alcohol

Acanaladuras

1: Preparar un bastoncillo
de algoddn humedecido
de alcohol.

2: Limpiar la superficie de
las acanaladuras en la
direccion de la flecha.
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3. Mantenimiento

Limpieza de los LED y de las almohadillas de fibra desnuda

< Dentro de la cubierta>

Almohadilla
de fibra desnuda

m Limpieza de las almohadillas de fibra desnuda

1: Preparar un bastoncillo de algodén
humedecido en alcohol y limpiar
las almohadillas de fibra desnuda.

2: Usar un bastoncillo seco para
absorber el exceso de alcohol.

®m Limpieza de los pilotos LED

Cuando la superficie de un piloto esta sucia, la imagen de la fibra ser&a
borrosa y no se podréa procesar correctamente. Si la pantalla se ve desigual o
se produce un error de LED, limpiarlos con un bastoncillo de algoddn
humedecido de alcohol.

: 1: Preparar un bastoncillo de algodon

: humedecido en alcohol y limpiar la
superficie del piloto LED con
cuidado.

: 2: Usar un bastoncillo seco para
: absorber el exceso de alcohol.

*No aplicar demasiada
fuerza.

No usar aire comprimido para limpiar. La reaccion
® guimica resultante podria deterior los pilotos LED,
Prohibicion resultando en una pérdida de la capacidad de fusion.

3-2
3. Mantenimiento | Limpieza



3. Mantenimiento

Limpieza del lente del objetivo del microscopio

Si la imagen se sigue viendo borrosa o
sigue apareciendo un error de LED
después de limpiarlos, limpiar la lente

del objetivo del mi i Lente del
el objetivo del microscopio. objetivo del
Usar un bastoncillo de algodon microscopio

con una punta de <1,5mm
(£1/16 plg.) de diametro para
limpiar la lente debidamente.

1: Desmontar los electrodos segun
los procedimientos de reemplazo
de electrodos.

»P. 3-6

2: Humedecer un bastoncillo de
algoddn con alcohol puro.

3: Limpiar la superficie de la lente
con cuidado.

4: Secar el exceso de alcohol con un

bastoncillo seco.

: Reinstalar los electrodos. approx. $1.5

: Efectuar prueba de arco

o Ol

*No aplicar demasiada fuerza a la lente
al limpiarla.

Si se efectda el empalme inmediatamente después de reemplazar el
electrodo, la fusionadora no podra ajustar automaticamente la posicion
del centro del arco y se emitira un error. Se debe efectuar primero una
prueba de arco.

La punta de 19s electrodos No usar aire comprimido para limpiar.
! esta muy afilada. Es ® La reaccién quimica resultante podria
Precalicion  hecesario manejarlos con ol deterior la lente del objetivo, resultando en
precaucion Prohibition 4 pérdida de la capacidad de fusion.
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3. Mantenimiento

Limpieza del horno de termorretraccion

El polvo y la suciedad pueden acumularse en el horno termorretractor con facilidad.
Limpiar el plato de calentamiento regularmente con un bastoncillo de algodén seco.

1: Limpiar el plato de calentamiento
con un bastoncillo de algodén
seco.

2:Limpiar las abrazaderas del horno
termorretractor con un bastoncillo
de algodén humedecido en
alcohol

! Absorber la humedad o el alcohol del horno de termorretraccion con un
[ ) . ~
Precaucion  bastoncillo de alaoddn seco.
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3. Mantenimiento

I Reemplazo del electrodo

Los electrodos se desgastan o contaminan debido a la evaporacion del silice
durante el arco y su condicion cambia dia a dia. Para conseguir un arco
repetitivo y estable con una excelente calidad de empalme, los electrodos
deben reemplazarse periédicamente. El uso continuo de los mismos electrodos
puede resultar en pérdidas de empalme altas y resistencia de empalme
insuficiente.

En la T-402S, los electrodos necesitan reemplazarse al cabo de 6.000 arcos
aproximadamente.

Si el nimero de arcos supera los 5.000, el conteo de arcos de la pantalla
aparecerd resaltado en amarillo como advertencia con el mensaje de que los
electrodos deben cambiarse en breve (Electrodes need changing soon).

Si este niumero supera las 6,000 veces, aparece un mensaje de advertencia
cada vez que se encienda la fusionadora, hasta que se cambien los electrodos
siguiendo los procedimientos de la pagina siguiente.

Reemplazar siempre con electrodos genuinos de Sumitomo. El no hacerlo
puede hacer que la fusionadora no funcione a pleno rendimiento.

* El conteo de arco que disparard el mensaje de precaucidn/advertencia puede
modificarse en el modo de administrador. »P. 6-9 Ajustes de mantenimiento

' Precauciones para el reemplazo de electrodos

Precaucion

= Es importante apagar y desenchufar la fusionadora o quitar la bateria antes de
cambiar los electrodos.

= La punta de los electrodos estd muy afilada. Es necesario manejarlos con
cuidado.

= No dejar que las puntas de los electrodos toquen nada al manejarlos.

= No es necesario limpiar los electrodos. Limpiarlos podria afectar la formacion del

arco.
= Desechar los electrodos usados debidamente.
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3. Mantenimiento

Procedimientos de reemplazo del electrodo

..............................................................................................................................................................
.

1: Desenchufar el cable eléctrico o retirar
la bateria si la tiene puesta.

! El no hacerlo puede causar
Precaucion  UN electrochoque.

2: Aflojar el tornillo con los dedos.
3: Quitar el electrodo de la fusionadora.

. . Tornillo de la
4: Introducir la protuberancia de la tapa del
cubierta en la fusionadora. Apretar el electrodo
tornillo al tiempo que se empuja la
cubierta hacia abajo. » Consultar las

ilustraciones siguientes.

5: Repetir los pasos del 2 al 5 para el otro
electrodo. Los dos electrodos deben
reemplazarse al mismo tiempo.

6: Enchufe el adaptador de CA o coloque
la bateria y encienda la fusionadora.

7: Efectle el acondicionamiento del arco.
»P.6-9 Acondicionamiento del arco

8: Efectuar una prueba del arco.»P.2-15:
Prueba de arco

.
..............................................................................................................................................................

¥ 1. Remove the protective 2. Introducir la protuberancia de la cubierta en la
cover from a new fusionadora y encajarla.
electrode.
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3. Mantenimiento

Si los electrodos no se instalan correctamente, el funcionamiento de la fusionadora
puede volverse inestable o pueden producirse desperfectos.

Comprobar que...

+ La protuberancia de la cubierta del electrodo encaje bien en la fusionadora.
- Las puntas de los electrodos estén enfrentadas y al mismo nivel.

- El tornillo de la cubierta del electrodo esté bien apretado.

Ejemplo:

< Incorrecto > < Correcto >

Los electrodos no estan a la misma altura

...........................................................................................................................................................
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3. Mantenimiento

I Actualizacion del software a través de internet

Para actualizar el software de la fusionadora por internet, llenar una solicitud de
mantenimiento en el URL siguiente. Para mas informacién, acceder al URL
siguiente y consultar el manual.

https://global-sei.com/sumitomo-electric-splicers/support/firmware_update/

Actualizacién del software
El software de la fusionadora puede actualizarse por internet.

Mantenimiento remoto (* 1)
La fusionadora puede inspeccionarse de forma remota por internet.
*1: Este tipo de mantenimiento no esta cubierto en algunos paises y regiones.
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4. Programa de empalme

I Lista de programas de empalme

Este producto tiene programas de empalme preinstalados en forma de patrones. Los
programas se optimizan de acuerdo con los perfiles de fibra 6ptica
(»P.2-9 Seleccion del programa de empalme)

(Modo AUTO |

Splice program

Details

SM G652 Auto™*

Se puede utilizar para fusionar SMF idénticos (ITU-T G652). Elija el programa
cuando tenga claro en el tipo de la fibra que se va a fusionar.

MM G651 Auto

Se puede utilizar para fusionar MMF idénticos (ITU-T G651). Elija el programa
cuando tenga claro en el tipo de la fibra que se va a fusionar.

DS G653 Auto

Se puede utilizar para fusionar DS idénticos (ITU-T G653). Elija el programa
cuando tenga claro en el tipo de la fibra que se va a fusionar.

NZ G655 Auto

Se puede utilizar para fusionar NZSMF idénticos (ITU-T G655). Elija el programa
cuando tenga claro en el tipo de la fibra que se va a fusionar.

BIF G657 Auto*

Se puede utilizar para fusionar BIF idénticos (ITU-T G657). Elija el programa
cuando tenga claro en el tipo de la fibra que se va a fusionar.

* NanoTune™ esta configurado ON por defecto en los programas "SM G652 Auto" y "BIF G657

Auto".

(»P.4-2 Modo de fusion NanoTune™)

{Modo estandar

Es necesario efectuar una prueba de arco antes de empalmar con programas de empalme
en el modo estandar.

(>P.2-15 Prueba de arco)

Categoria Programa de Detalles
fusion
SM G652 Std. Sirve para empalmar SMF (ITU-T G.652) idéntica.
SMF G652 . Sirve para empalmar SMF (ITU-T G.652) idéntica y efectuar empalmes
SM G652 Quick L. .
mas rapidos. APDS queda desactivado en este modo.
MM G651 Std. Sirve para empalmar MMF (ITU-T G.651) estandar idéntica.
Sirve para empalmar MMF (ITU-T G.651) estandar idéntica y efectuar
MM G651 Quick | - Para empaime ( ) est eniea y erect
MMF G651 empalmes mas rapidos. APDS queda desactivado en este modo.
other MME Se listan los programas de empalme que incluyen la norma MMF (ITU-T
G.651).
DS G653 Std. Sirve para empalmar DSF (ITU-T G.653) estandar idéntica.
. Sirve para empalmar DSF (ITU-T G.653) estandar idéntica y efectuar
DS G653 Quick . .
DS G653 empalmes mas rapidos. APDS queda desactivado en este modo.
Other DSF Se listan los programas de empalme que incluyen la norma DSF (ITU-T
G.653).
NZ G655 Typ. Sirve para empalmar NZDS (ITU-T G.655) estandar idéntica.
. Sirve para empalmar NZDS (ITU-T G.655) estandar idéntica y efectuar
NZ G655 Quick L. .
Nz G655 empalmes mas rapidos. APDS queda desactivado en este modo.
Other NZDSF ieGli(sstszr; los programas de empalme que incluyen la norma NzZDS (ITU-
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4. Programa de empalme

I Modo de fusion NanoTune™

NanoTune™ analiza una cara de fibra y optimiza el programa para conseguir el
empalme ideal. Cuando se activa NanoTune™, se abre una pantalla de empalme

dedicada.

Cuando la calidad del corte de la fibra 6ptica es deficiente, NanoTune™ es capaz de
crear empalmes de alta calidad y baja pérdida, que no serian posibles con una

fusionadora tradicional.

= | 5M G652 Auto / 60mm 0.25

1: Seleccionar el programa de
empalme NanoTune™. Tocar
el icono de listo (

SM GB52 Auto / 60mm 0.25

L 06 =5 NanoTune active

2: Inspeccion de la fibra y la cara.
NanoTune™ se activa cuando la
calidad de la cara es deficiente.

% NanoTune active

Formacién de

3: Se genera un arco.

Pérdida estimada 0.02dB ¥ ao0

C R
<
ettt

4: Se completa el empalme
NanoTune™ y puede verse en
la pantalla la pérdida estimada

SM G652 Auto / 60mm 0.25

5: Se inicia una prueba de
ensayo.

©

—_—
—— NanoTune splice completed

Quite la fibra

6: Se completa la prueba de
ensayo.

La fusionadora almacena datos sobre formas de caras de fibra representativas
y a partir de ellos NanoTune™ optimiza la condicion de empalme
automaticamente para conseguir el empalme ideal. No obstante, es posible que
no produzca un empalme estable dependiendo del entorno y de las condiciones
de operacién. Si eso ocurre, el operador debe escoger un programa adecuado

manualmente.

4. Programa de empalme | Modo de empalme NanoTune™
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4. Programa de empalme

I Personalizacion del programa de empalme

Para personalizar el programa de empalme segun los requisitos de la fibra, se pueden

cambiar los parametros del programa.
# S5M G652 Sid. / 60mm 0.25

o Programa de empalme

Recent
Auto

SMF G652
MMF G651

DS G653

1: En la pantalla de programa de
empalme (*>P.2-9), se elige la
categoria en la que se desean
cambiar los ajustes.

# SM G652 Sid. / 60mm 0.25

o SMF G652

O SM G652 Auto

@ SM G652 Sid.
MNo.011

() SM G652 Quick

2: ar el icono de lapicero
( en la esquina superior
derecha de la pantalla.

#  SM G652 Sid. / 60mm 0.25

SMF G652

3: Elegir el programa de
empalme que se desea
cambiar.

El valor modificable muestra la
marca > () en la parte derecha
de la fila.

4. Programa de empalme | Modo de empalme NanoTune™
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#  SM G652 Std. / 60mm 0.25

SM G652 Quick

po de arco

4: Elegir el parametro que se
desea cambiar.

#  SM G652 Std. / 80mm 0.25

Tiempo de arco

: En primer lugar, borrar el
valor actual con el icono & ya
continuacion cambiarlo y tocar

Hecho (MEEEEN. *Std: es el

valor automéatico.

Icono pequeiio de lapicero () que
aparece en la esquina superior
derecha del nombre del valor

En el ejemplo anterior, el valor automatico
de 1.50 seg del tiempo de arco se cambia
a 1.60 seqg. Después del cambio,_aparece
un icono pequefio de lapicero ( en la
esquina superior derecha del nombre del
valor, para que el usuario
entienda que el valor

ha cambiado.

Tiempo de ar v
1.60 seg

& SM G652 Sid. / 60mm 0.25

° SM G652 Qui




4. Programa de empalme

I Copia del programa de empalme (en modo de administrador)

En modo de administrador es posible crear un programa de empalme personal
copiando el programa existente a un area en blanco de programas de empalme.
Después de copiarlo, es posible cambiar el nombre del programa y los

parametros.

Primero, entrar al sistema en el modo de administrador.
(»P.8-1 Entrada y salida del modo de administrador)

A  SM G652 Sid. / 60mm 0.25

o Programa de empalme

Recent
Auto
SMF G652

MMF G651

1: En la pantalla de programa de
empalme (*P.2-9), se elige la
categoria en la que se desean
cambiar los ajustes.

A SM G852 Sid. / 60mm 0.25

o SMF G652

() SM G652 Drop

Pantalla de edicion del programa
de empalme

2: Tocar el icono de lapicero
(ﬂ) en la esquina superior
derecha de la pantalla.

# S5M G652 Sud. / 60mm 0.25

o SMF G652

SM G652 Auto
No O

SM GEB52 Std.

No.011

SM G652 Quick

No.012

E-SC Fusion
No. 031 s .

s on @

3 Eliminar

3: Tocar (E). Aparece un menu
desplegable. Seleccionar
Copiar (EXEEZ3l) en el menu.

#A  SM G652 Sid. / 60mm 0.25
Seleccione n.? de programa a copiar
O sM G652 Std. No.011
O sM G52 Quick No.012
(O E-SC Fusion No.031

O sMm G852 Drop No.032

| Concele

A SMGB52 Sud. / 60mm 0.25 $

e Seleccione n.? de programa a copiar
QO (vacio) No.151
O (vacio) No.152
O (vacio) No.153

QO (vacio) No.154

4: Seleccionar el programa que se
quiere copiar y tocar Hecho

( ). Después se selecciona
el area en la que se desea pegar
el programa copiado y se toca
Hecho (

# SMGB52 Sud. / 60mm 0.25

SM G652 Quick

Potencia de arco

5: Ahora se puede cambiar el
nombre del programa copiado
y los parametros.

»P.4-3 Personalizacién del programa de

empalme

El valor modificable muestra la
marca > ( % ) en la parte derecha
de la fila.
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4. Programa de empalme

] Mostrar/ocultar el programa de empalme (en modo de administrador)

El administrador puede mostrar u ocultar el programa de empalme en el modo de
operador.
Primero, entrar al sistema en el modo de administrador.
(>P.8-1 Entrada y salida del modo de administrador)
# | SM G652 Std. / 60mm 0.25 ] 09:18
o SMF G652 B 7

52 Auto T )

#  SM G652 Sid. / 60mm 0.25

40mm 0
O

O 40mm 0.25 Quick

3: Después de seleccionar m,
el programa de empalme
escogido quedara oculto en el
modo de operador.

1: En los procedimientos de la
pagina 4-4, consultar la
seccion “Pantalla de edicion
del programa de empalme”.
Tocar el icono de lapicero (
en la esquina superior derecha
de la pantalla.

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

SMF G652

2: Tocar @ o para

cambiar entre ON<OFF.

»P.5-5: Mostrar/ocultar programa de horno

El programa de empalme escogido no puede ocultarse. Para hacerlo, primero
habra que elegir otro programa y luego seguir los procedimientos anteriores.

]

Una vez el programa aparezca en el modo de operador, quedara guardado,
aunque se apague el equipo.
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4. Programa de empalme

Opciones personalizables del programa de empalme 1/2

Parametros
editables

Detalles

Operador Administrador

Ver | Editar Ver Editar

Nombre

Nombre. Permite cambiar el nombre del

programa de empalme.

v - v v

Nombre abreviado

Nombre abreviado. Permite cambiar el
nombre del programa de empalme que
aparece en la pantalla de empalme.

v - v v

Plantilla

Nota

Potencia de arco

Plantilla. Muestra un programa de empalme

original copiado.

Nota. Permite poner una nota en el

programa de empalme seleccionado. (hasta v v v v

21 caracteres)

Potencia de arco. Fija la potencia de arco.

Generalmente se fija automaticamente

durante la prueba de arco y no necesita

cambiarse. Se visualiza como [Standard + v v v v

XX] y [Standard] representa la potencia de
arco establecida. [+ XX] puede cambiarse

manualmente.

Ajsute de separacion

Posicion de huelgo. Fija la posicion de las
fibras. Generalmente se fija
automaticamente durante la prueba de arco

Y No necesita cambiarse.

Tiempo de arco de
limpieza

Tiempo de arco de limpieza. Fija el tiempo
para que el arco de limpieza elimine el v v v v

polvo de la fibra optica.

Potencia de arco de
limpieza

Potencia del arco de limpieza. Permite
ajustar la potencia del arco de limpieza v v v v
segun la potencia de arco estandar.

Separaciéon

Huelgo. Fija el espacio entre las caras de

fibra antes de la fusién del arco. ] ) v v
Limite de angulo de Limite angular de corte. Fija el umbral del
corte angulo de corte. La fusionadora generara un v - v v
error si la lectura supera el umbral.
Tiempo de arco Tiempo de arco. Fija el tiempo de fusion del v v v v
arco.
Tiempo pre-fusion Tiempo prefusion. Fija el tiempo entre la _ _ v v
fusion de arco y el ingreso de la fibras.
Alimentacion fusible Potencia de prefusion. Fija la potencia de la _ _ v v
previo prefusién de arco.
s, Superposicion. Fija la distancia del ingreso _ _
Superposicion de la fibra. v v
Traccién de fibra Traccion de la fibra. Activa y desactiva la
accion de traccion después de superponer la - - v v
fibra.
Inicio de traccion de Inicio de traccion de fibra. Fija el tiempo de _ _ v
fibra * traccién de la fibra.
Longitud de traccién Longitud de traccion de fibra. Fija la _ _ v v
de fibra * distancia de traccién de la fibra.
Velocidad de traccion | Velocidad de traccion de fibra. Fija la _ _ v v

de fibra *

velocidad de traccién de la fibra.
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4. Programa de empalme

Opciones personalizables del programa de empalme 2/2

Parametros
editables

Details

Operator

Administrator

Ver

Editar

Ver

Editar

NanoTune

Optimiza automaticamente la condicién
de empalme.
(Select ON©OFF)

v

v

v

Limite Nano Tune

Ajusta el nivel de activacion de
NanoTune.

Longitud de onda

Longitud de onda. Fija la longitud de
onda para el célculo de pérdida
prevista.

MFD-L

Fija el MFD de la fibra del lado
izquierdo.

MFD-R

Fija el MFD de la fibra del lado derecho.

Pérdida minima

Pérdida minima. Fija el valor que se
agregara a la pérdida prevista.

Limite de pérdida esti-
mada

Limite de pérdida prevista. Fija el umbral
de pérdida prevista. La fusionadora
generara un error si la lectura supera el
umbral.

Tiempo rearco

Tiempo de rearco. Fija el tiempo para
repetir el arco después del empalme.

Potencia de rearco

Potencia de rearco. Fija la potencia de
salida del arco adicional.

Prueba de tension

Prueba de ensayo. Activa o desactiva la
prueba de ensayo que se hace después
del empalme. Si se desactiva, no se
inicia la prueba de ensayo cuando se
toca el icono de listo y se abre la
cubierta.

Bubble check

Verificacion de burbujas. Activa y
desactiva la funcién de verificacion de
burbujas en la fibra empalmada.
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4. Programa de empalme

Sistemas de descarga de arco y motor durante el proceso de empalme

(1)

(1) Tiempo de arco

(4) (2) Tiempo de prefusiéon

(3) Superimposicion

(4) Potencia de arco

(5) Tiempo de limpieza de arco
(6) Tiempo de rearco

(7) Inicio de traccion de fibra
(8) Longitud de traccion de fibra

*(6) (7) (8) solo pueden cambiarse en el modo de administrador.

4-8
4.Programa de empalme | Opciones personalizables del programa de empalme



5. Programa del horno

ILista de programas del horno

Este producto tiene programas de horno preinstalados en forma de patrones. Los
programas se optimizan de acuerdo a los tipos de fundas protectoras. (>P.2-10
Seleccidon del programa del horno)

Categoria

Programa del
horno

Detalles

Recent

El dltimo programa seleccionado.

60mm

60mm 0.25

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 60mm para
cables de una fibra con revestimiento de 0,25mm, como por
ejemplo Sumitomo FPS-1.

60mm 0.25 Quick

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 60mm para
cables de una fibra con revestimiento de 0,25mm, como por
ejemplo Sumitomo FPS-1. Seleccionar el programa deseado para
reducir la duracién del ciclo de calentamiento. En el programa, el
horno se calienta automéaticamente a la temperatura de
precalentamiento cuando acaba el proceso de empalme.

60mm 0.25 ECO

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 60mm para
cables de una fibra con revestimiento de 0,25mm, como por
ejemplo Sumitomo FPS-1. El modo ECO se activa y ayuda a
aumentar los ciclos de calor por bateria.

60mm 0.9

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 60mm para
cables de una fibra con revestimiento de 0,9mm, como por ejemplo
Sumitomo FPS-1.

40mm

40mm 0.25

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 40mm para
cables de una fibra con revestimiento de 0,25mm, como por
ejemplo Sumitomo FPS-40.

40mm 0.25 Quick

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 40mm para
cables de una fibra con revestimiento de 0,25mm, como por
ejemplo Sumitomo FPS-40. Seleccionar el programa deseado para
reducir la duracién del ciclo de calentamiento. En el programa, el
horno se calienta autométicamente a la temperatura de
precalentamiento cuando acaba el proceso de empalme.

40mm 0.9

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 40mm para
cables de una fibra con revestimiento de 0,9mm, como por ejemplo
Sumitomo FPS-40.

40mm 0.4

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 40mm de la
serie Nano Sleeves N4, como por ejemplo Sumitomo FPS-N4-40.

Slim 60mm

S60mm 0.25

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras semicontraidas
de 60mm para cables de una fibra, como por ejemplo Sumitomo
FPS-61-2.6.

S60mm 0.25
Quick

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras semicontraidas
de 60mm para cables de una fibra, como por ejemplo Sumitomo
FPS-61-2.6. Seleccionar el programa deseado para reducir la
duracién del ciclo de calentamiento. En el programa, el horno se
calienta automéaticamente a la temperatura de precalentamiento
cuando acaba el proceso de empalme.

S60mm 0.25 ECO

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras semicontraidas
de 60mm para cables de una fibra, como por ejemplo Sumitomo
FPS-61-2.6. El modo ECO se activa y ayuda a aumentar los ciclos
de calor por bateria.

S60mm0O0.25+5s

La duracion de calentamiento en este programa es 5 segundos mas
que “S60mm 0.25”.

S60mmO0.25-5s

La duracion de calentamiento en este programa es 5 segundos
menos que “S60mm 0.25”.

Slim 40mm

S40mm 0.25

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras semicontraidas
de 40mm para cables de una fibra, como por ejemplo Sumitomo
FPS-40-2.6.

S40mm 0.25
Quick

Puede usarse para termorretraer fundas protectoras semicontraidas
de 40mm para cables de una fibra, como por ejemplo Sumitomo
FPS-40-2.6. Seleccionar el programa deseado para reducir la
duracion del ciclo de calentamiento. En el programa, el horno se
calienta autométicamente a la temperatura de precalentamiento
cuando acaba el proceso de empalme.

S40mm0.25+5s

La duracion de calentamiento en este programa es 5 segundos mas
que “S40mm 0.25”.

S40mm0.25-5s

La duracion de calentamiento en este programa es 5 segundos
menos que “S40mm 0.25”.
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5. Programa del horno

ILista de programas del horno

Los programas de calentamiento han sido optimizados para las fundas protectoras de
Sumitomo. Seleccionar un programa apropiado para la funda que se esté usando.

Programa del

Categoria Detalles
horno
60mmDro Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 60mm para
Cable de p cables de acometida, como por ejemplo Sumitomo FPS-D60.
acometida Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 40mm para
40mmDrop .
cables de acometida.
Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 10mm para
LYNX conectores splice-on-connector “Lynx-CustomFit™” escindidos
de Sumitomo.
Splice-On Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 5mm para
Connector | LYNX MINI conectores splice-on-connector “Lynx-CustomFit™” escindidos
de Sumitomo.
. Puede usarse para termorretraer fundas protectoras dedicadas
E-SC Fusion . i
para el conector Sumitomo E-SC Fusion Connector.
Puede usarse para termorretraer fundas protectoras
45mm Thin semicontraidas de 45mm para cables de una fibra, como por
ejemplo SPS-45.
25mm 0.4 Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 25mm de
) la serie Nano Sleeves N4, como por ejemplo Sumitomo FPS-N4-25.
Otros Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 25mm de
25mm 0.9 . . .
la serie Nano Sleeves N9, como por ejemplo Sumitomo FPS-N9-25.
20mm 0.4 Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 20mm de
) la serie Nano Sleeves N4, como por ejemplo Sumitomo FPS-N4-20.
Puede usarse para termorretraer fundas protectoras de 20mm de
20mm 0.9

la serie Nano Sleeves N9, como por ejemplo Sumitomo FPS-N9-20.

m Protectores de fusion

Los protectores de fusion aplicables dependen de la longitud del corte. Los
siguientes son ejemplos de protectores de fusion.

Longitud del
Protector Longitud Diametro después de | Diametro del revestimiento corte
[mm] retracciéon [mm] [mm] recomendada
(mm)
FPS-1 60.5 Aprox. 3,2 0,25a0,9 16
FPS-40 40,5 Aprox. 3,2 0,25a0,9 10
FPS-61-2.6 61,5 Aprox .2,6 0,25a0,9 16
Cable de acometida/interior
FPS-D60 60,5 Aprox. 4,5x4,7 2%3.1(0 2,6) /1,6X2 10
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5. Programa del horno

I Personalizacion del programa del horno

Para personalizar el programa de horno segun los requisitos de la fibra, se pueden
cambiar los parametros del programa.

# SM G652 Sud. / 60mm 0.25

o Programa de horno

Recent

& S5M G652 Sud. / 60mm 0.25

o 40mm 0.4

2 seg
p. calentamiento B

60mm 3

Slim 60mm >

hadir temp de acabado de enfriamiento

1: En la pantalla de programa 4: Elegir el parametro que se
de horno (>P.2-10), se elige desea cambiar.
el tipo de funda en la que se # | SM Ges2 8./ 60mm 0.25
desean cambiar los ajustes. o Duraci6n de calentamiento B

# SM G652 Sid. / 60mm 0.25
o 40mm
O 40mm 0
FPS

O 40mm 0.25
Mo 004 FPS-40

5: En primer lugar, borrar el valor
actual con el icono Bl y a
continuacion cambiarlo y tocar

Hecho (). *Std: es el

2: Tocar el icono de lapicero valor automatico.
(ﬂ) en la esquina superior
derecha de la pantalla

O 40mm 0.4

Icono pequeiio de lapicero (H) que
aparece en la esquina superior
# | SM G652 Std. / 60mm 0.25 ' : derecha del nombre del valor

0 ) ' En el ejemplo anterior, la duracién de

: calentamiento B se cambia de la opcion
automatica de 0 segundos a 22
segundos. Después del cambio, aparece
; un icono pequefio de lapicero () en la
40mm04 esquina superior derecha del nombre del
- valor, para que el usuario vea que se ha
cambiado
el valor de fabrica. Duracién de calentamiento Q

22 seg

3: Elegir el programa de horno
gue se desea cambiar. & 1610552 Sk jeomn 023

o 40mm 0.4

Temp. calentamiento B
e

El valor modificable muestra la
marca > ( % ) en la parte derecha

- Temp. Final
de la fila.

Anadir temp de acabado de enfriamiento

de calentamiento B “
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5. Programa del horno

I Copia del programa del horno (en modo de administrador)

En modo de administrador es posible crear un programa de horno personal
copiando el programa existente a un area en blanco de programas de horno.
Después de copiarlo, es posible cambiar el nombre del programa y los parametros.
Primero, entrar al sistema en el modo de administrador.

(>P.8-1 Entrada y salida del modo de administrador)

#  SM G652 Std. / 60mm 0.25 # SM GE52 Sid. / 60mm 0.25

o Programa de horno
Recent

60mm O 40mm 0.25 Quick No.004 FPS-40

Slim 60mm

O 40mmo9 No.019 FPS-40
O 40mmo.4 No.038 FPS-N4-40

Hecho

Slim 40mm

1: En la pantalla de programa de # | SM G652 Sid./ 60mm 0.25 §
horno (’P.2-10), se elige el o Seleccione n.? de programa a copiar
tipo de funda en la que se O (vacio) No.151
desean cambiar los ajustes. By e

O (vacio) No.153

A SM G652 Sid. / 60mm 0.25
o (vacio) No.154

4: Seleccionar el programa que
se quiere copiar y tocar Hecho

( )-

Después se selecciona el area

en la que se desea pegar el

programa iado y se toca

Pantalla de edicion del

programa de horno Hecho ( )-
2: ar el icono de lapicero # | SM G652 5. /60mm 0.25
;E)aen la esquina superior o 40mm 0.25
derecha de la pantalla. ombro do 10 do calor

reviado

A SM G852 Sud. / 80mm 0.25

SMF G652

0 Restaurar
X Eliminar 5: Ahora se puede cambiar el
.. s N @ nombre del programa copiado
SM G652 Drop s oN @ y los parametros..

»P.5-3 Personalizacién del programa del
horno

3: Tocar (). Aparece un menu
desplegable. Seleccionar

Copiar ( en el menu

El valor modificable muestra
desplegable.

la marca > (&) en la parte
derecha de la fila.
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5. Programa del horno

| Mostrar/ocultar el programa del horno (en modo de administrador)

El administrador puede mostrar u ocultar el programa de horno en el modo de

operador.
Primero, entrar al sistema en el modo de administrador.

(>P.8-1 Entrada y salida del modo de administrador)

A  SM G652 Sid./60mm 0.25 - #A  SMGB52 Std. / 60mm 0.25
o 40mm o 40mm
40mm 0.25

m 0.25
3540 b

3: Después de seleccionar @ o |

el programa de horno
escogido quedara oculto en el

modo de operador.

1: En los procedimientos de la
pagina 5-4, consultar la
seccion “Pantalla de edicion
del programa de horno”. Tocar
el icono de lapicero (ﬂ) en la
esquina superior derecha de la

pantalla.
A SM G652 Sud. / 60mm 0.25

40mm

»P.4-5 Mostrar/ocultar el programa de

empalme

2: Tocar EX] [E@ para

cambiar entre ON<OFF.

El programa de horno escogido no puede ocultarse. Para hacerlo, primero habra que

<

elegir otro programa y luego seguir los procedimientos anteriores.

Una vez el programa aparezca en el modo de operador, quedara guardado, aunque

se apague el equipo.
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5. Programa del horno

I Opciones personalizables del programa del horno

Administra-
Opciones Detalles Operador dor
personalizables v Edi- Edi-
er Ver
tar tar
Nombre. Permite cambiar el nombre del
Nombre de ID calor programa de horno. - - v v
Nombre abreviado Nombre abreviado. Permite cambiar el
nombre del programa de horno que aparece v - v v
en la pantalla principal.
Funda. Permite cambiar el nombre de la
Nombre ID de protector funda protectora. - - v v
Plantilla Plantilla. Muestra un programa de horno v _ v _
original copiado.
Nota Nota. Permite poner una nota en el
programa de horno seleccionado (hasta 21 v v v v
caracteres).
Temperatura pre- Temperatura de precalentamiento. La
calentamiento * temperatura durante el ciclo de v* v* v* v

precalentamiento. (entrada numérica)
Tiempo pre-calentamiento | Tiempo de precalentamiento. Tiempo que
* se mantiene la temperatura de
precalentamiento. (entrada numérica) I N N I
*EIl proceso de precalentamiento termina
automaticamente cuando comienza el
proceso de calentamiento.
Temp. calentamiento A Durante la primera parte del ciclo de
calentamiento se calienta el elemento v v v v
calefactor a la temperatura programada.
(entrada numérica)

Duracion de Duracion de calentamiento. La duracion de

calentamiento A la primera mitad del ciclo de calentamiento. v v v v
(entrada numérica)

Temp. calentamiento B Temperatura de calentamiento B. Durante la
segunda parte del ciclo de calentamiento se v v v v

calienta el elemento calefactor a la
temperatura programada. (entrada numérica)
Duracion de Duracion de calentamiento B. La duracion
calentamiento B de la segunda mitad del ciclo de v v v v
calentamiento. (entrada numérica)
Temperatura final. Temperatura a la que
baja la operacion de enfriamiento para v v v v
concluir el proceso de calentamiento.
(entrada numérica)

Anadir temperatura de acabado de
enfriamiento. Fija la temperatura de acabado v v v v
del proceso de enfriamiento adicional.
*Para el programa de horno Quick

Temp. Final

Afadir tiempo de acabado
de enfriamiento

El sistema de control de calentamiento
Temperatura

A

Temperatura de
calentamiento A \

Temperatura de \
calentamiento B
Temperatura de

acabado

Temperatura de AN
precalentamiento \

(—) ( ) < ) Tie>mpo

Duradén de precalentamiento | | Duradén de calentamiento A| | Duradon de calentamiento B|

El sistema de control de calentamiento se aplica de forma individual a cada horno.
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I Pantalla de mena

Desde la pantalla de menu es posible acceder a las opciones para modificar los
ajustes.
Ver las paginas siguientes para mas detalles.

E SM G652 Std. / 60mm 025

Pantalla de inicio

Pantalla de menu
A | SM G652 |d. / 60mm 0.25

o5

Ajustes de Operacion Ajustes Generales Datos de empalme

i

Mantenimiento SumiCloud ! Informacion

@ Ajustes de Operacion : Cambio de los ajustes de operacion de la fusionadora, como autoinicio, rearco, etc. »P.6-2

@ Ajustes de funciones: Cambiar los ajustes de funciones, como idioma, sonido, brillo del monitor, etc. »P.6-5
@ Datos de empalme: Datos de empalme y cambio de los ajustes de almacenamiento de datos, etc. »P.6-7

Mantenimiento: Cambio de los ajustes de mantenimiento, como arco de acondicionamiento,
restablecimiento del contador de @rcoS, ELC. ... uuuine et »P.6-9

@ SumiCloud™: Conexion de la fusionadora a un teléfono inteligente mediante una red LAN inaldmbrica.... »P.6-10

@ Informacién: Muestra la informacion de la fuSioNAdora.........ooovveeieee e »P.6-12

6-1
6. Funciones | Pantalla de menu



I Ajustes de operaciéon

m Cambio de los ajustes de operacion

# 5MGE52 Sud. / 60mm 0.25

o Ajustes de operacién

B M GE52 Sid. / 60mm 0.25

a alinear después de pausa | ON .

Inicio automatico de homo

Anadir arco

Af

1: Tocar el icono del panel de
ajustes ( ) para abrirlo.

# 5M G652 S, / 60mm 0.256

o Ajustes de operacion

Pausa de arco . F

Vuelva a alinear después de pausa | ON .

Inicio automatico de homo . ek

Anadir arco

AF {escarqa de arco

4: Tocar para cambiar entre la
opcion ON y OFF.

2: Tocar la ficha de menu
() para abrir la pantalla
correspondiente.

Bajar por la pantalla para ver

todas las opciones.

»En la pantalla siguiente se

incluyen mas detalles sobre

estas opciones.

# | SM G652 Sud. / 60mm 0.25

Ment

&
o3

Ajustes Generalos

3: Tocar el icono de ajustes de
operaciéon (@) en la
pantalla Menu para cambiar
los ajustes.

©000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
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m Detalles de los ajustes de operacion

estimada.

. . Operador Administrador
Opciones personaliza- Detall
bles etafies
Ver Editar Ver Editar
Pausa de arco Pausa de arco. Detiene el proceso de
empalme momentaneamente antes del
arco. Si se desea comprobar la v v v v
compensacion y la cara de la fibra durante
el proceso, esta funcién se debe poner en
ON.
Vuelva a alinear después | Volver a alinear después de pausa. Se
de pausa vuelven a alinear las fibras antes de v v v v
empalmar después de una pausa de arco.
Inicio automatico Inicio automatico. Inicia automaticamente
el proceso de empalme cuando se inserta v v v v
la fibra y se cierra la cubierta.
Inicio automético de Inicio automéatico de horno. Inicia
horno automaticamente el proceso de v v v v
calentamiento cuando se pone la fibra en
el horno de termorretraccion.
Anadir arco Anadir arco. Cuando esta funcion esta en
ON esta disponible un arco adicional. Este v v v v
arco se usa cuando un solo arco es
insuficiente.
Afadir descarga de arco Ajustes de afiadir arco. Permite ajustar la v v v v
potencia del arco adicional.
Ignorar angulo de corte Ignorar limite de corte. Si esta opcion esta
en ON, la fusionadora ignorara el _ _ v v
resultado de una inspeccion de angulo de
corte. La opcién de fabrica es OFF.
Ignorar error de corte Ignorar errores de corte. Si esta opcion
estd en ON, la fusionadora ignorard el _ _ v v
resultado de una inspeccion de calidad de
corte. La opcién de fabrica es OFF.
Ignorar comprobacion Ignorar error de verificacion posterior a la
posterior a la fusién fusion. Si esta opcidn esta en ON, la
fusionadora ignorara el resultado de una - - v v
inspecciéon de calidad de corte. La opcion
de fabrica es OFF.
?antalla de insercion de _ _ v v
ibra .
Pantalla previa a Ia fusion Puede escogerse la pantalla _sencnla Xo - - 7 7
Pantalla de arco Y) o la pantalla doble (X encima de Y, X - - ; v
Pantalla posterior a la junto a Y) en cada paso del proceso de
fusion empalme.— Para mas_mf_ormamon, - - v v
— - consultar la pantalla siguiente.
Pantalla de pérdida esti- ~ } v v
mada
Accion posterior a Accién posterior a la fusion (Ensayo-
empalme (prueba- Restablecimiento). Permite seleccionar
reinicio) una accion posterior al empalme, es decir, - - v v
si se hace automéaticamente una prueba
de ensayo o0 un restablecimiento.
Funcion pasa / falla Funcion pase/fallo. Si estad ON, la
fusionadora juzga si el empalme esta bien _ _ v v
hecho o no y después muestra un
resultado.
Limite de pérdida esti- Umbral. Fija el umbral de estimacion de ~ _ v v
mada * pérdida de la funcién pase/fallo.
Mostrar pérdida estimada | Cuando esta funcion esta en ON, la
* fusionadora puede mostrar la pérdida - - v v

*Aparece cuando se activa Pass/Fail.

Se requiere una contrasefia para entrar

al modo de administrador. »P.8-1.
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m Configuracion de la pantalla del proceso de empalme (disponible en
el modo de administrador)

Entrar al modo de administrador. Desde Ajustes de operacioén, elegir una vista
para las cinco etapas del proceso de empalme.

- Pantalla de insercién de fibra
- Pantalla previa a la fusion

+ Pantalla de arco

- Pantalla posterior a la fusion
- Pantalla de pérdida estimada

# | SM G652 Std. / 60mm 0.25

Menu

& % =

Ajustes de Operacion Ajustes Generales Datos de empaime

Os ®

Mantenimiento SumiCloud Informacion

= | SM GB52 Std. / 60mm 0.25

XoY
solamente

-~
Si se selecciona "X oY
solamente”, la pantalla
mostrara solo X o Y.

# | SM G652 Std. / 60mm 0.25

° Ajustes de operacién

Pantalla de insercion de fibra

X encima de Y

SM GB52 Std. / 60mm 0.25

Pantalla previa a la fusion 3 .
Xjuntoa Y X e nCl m a
Pantalla de arco 5 de Y

X encima de Y

Pantalla posterior a la fusion
X Y

Pantalla pérdida estimada

F' A Y

Si se selecciona "X encima
de Y", la pantalla mostrara
A | SM G652 Std. / 60mm 0.25 : X e Y en sentido vertical.

o Pantalla de arco

O XoY solamente = | SM G652 Std. / 60mm 025
@ X encima de Y . x\‘r
XjuntoayY
O XjuntoaY

Si se selecciona "X junto a
Y", la pantalla mostrari X e
Y en sentido horizontal.
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I Ajustes de funciones

m Cambiar ajustes de funciones

# SM G652 5. / 60mm 0.25

o Ajustes de la maquina
Modo ECO

pender (Bateria)

1: Tocar el icono del panel de 4: Tocar el parametro que se
ajustes ( ) para abrirlo. desea cambiar.

A | SM G852 Sid. / 60mm 0.25
o Apagado automatico (Bateria)

® APAGADO

2-Tocar la ficha de menu 5: Modificar el parametro

(W) para abrir la pantalla como se desee.
correspondiente.

# 5M G652 S5ud. / 60mm 0.25

Ment

Bajar por la pantalla para ver
todas las opciones.
»En la pantalla siguiente se

3: Tocar el icono de ajustes de incluyen mas detalles sobre
. & .
funciones ( en la pantalla estas opciones.
Menu para cambiar los
ajustes.
6-5
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m Detalles de los ajustes de funciones

Opciones
personalizables

Detalles

Operador

Administrador

Ver Editar

Ver Editar

Modo ECO

Ajusta el brillo del monitor y la
temperatura del horno de
termorretraccion para ahorrar energia.

v v

v v

Suspender (Bateria)

Apagado automatico
(Bateria)

Si la fusionadora queda inactiva durante
un periodo de tiempo dado cuando esta
conectada a la bateria, entrard en modo
de suspension y el monitor se apagara
para reducir el consumo de energia.
Apretar cualquier tecla excepto la de
encendido para reiniciar la fusionadora.
Si la fusionadora se encuentra en el modo
de suspension durante un periodo de
tiempo dado cuando esta conectada a la
bateria, se apagara automaticamente.
Encenderla de nuevo.

Suspender (AC)

Si la fusionadora queda inactiva durante
un periodo de tiempo dado mientras esta
conectada a una fuente de CA durante un
periodo de tiempo dado, entrara en modo
de suspension y el monitor se apagara.
Apretar cualquier tecla excepto la de
encendido para reiniciar la fusionadora.

Apagado automatico
(AC)

Si la fusionadora se encuentra en el modo
de suspensiéon durante un periodo de
tiempo dado mientras esta conectada a
una fuente de CA, se apagara
automaticamente. Encenderla de nuevo.

Brillo de pantalla

Brillo de pantalla. El brillo del monitor
puede ajustarse en siete etapas.

<
<

g
g

Fecha (aaaa/mm/dd
hh:mm)

Pone el reloj interno a la hora local.

Idioma

Puede elegirse el idioma de la pantalla.

Unidad de temperatura

Esta funciéon cambia las unidades de
temperatura.

Altavoz

Sonido. Apaga y enciende el sonido.

S S IS S
SN N RN

IR PN RN
SR PN RN

Ajustes de sonido

Ajustes de sonido. Permite cambiar los
ajustes de sonido de toque/sonido de
error/sonido de empalme.

<«
AN

<
<«

Luz de la ranura

Esta funcion establece la iluminaciéon de la
ranura en ON u OFF.

Titulo de apertura 1

Titulo de apertura 2

Titulo 1 inicial. Permite escribir un texto que
aparecera en la pantalla de inicio de la
fusionadora. NUmero maximo de caracteres:
21

Se requiere una contrasefia para entrar al
modo de administrador.>P.8-1.
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I Datos de empalme

m Cambio de los datos de empalme

[ mpaime
SM G652 Std.
Programa de homo

60mm 0.25

Help Video

o)
1: Tocar la ficha de menu (EEEN)
en el panel de ajustes para abrir

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

Ment

#  SM G652 Sid. / 60mm 0.25

o Datos de empalme

Resultados de medida

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

o Datos para guardar

(® APAGADO

2: Tocar el icono de datos de
empalme (E) para cambiar los

‘0(‘ O Datos

O Datos + Imagen

3: Tocar el parAmetro que se
desea cambiar.

ajustes.
H Detalles de los datos de empalme
Operador Administra
ion r-
Ll Detalles -
Ver Editar Ver | Editar
Resultados de Muestra los datos de empalme almacenados. v v v v
medida (memoria interna o tarjeta SD)
Muestra un histograma de pérdidas de empalme o
Histograma angulos de corte basado en los datos de empalme v v v v
almacenados.
Datos para Permite elegir el tipo de datos entre “Texto + v v v v
guardar Imagen”, “Texto” y “OFF”.
L Ubicacion para guardar los datos. Permite elegir
Ubicacion para N .
una ubicacién para guardar los datos. (memoria v v v v
guardar datos - .
interna o tarjeta SD)
Si “Automatic” (Automatico) esta configurado en
- ON (Encendido), el proceso se efectuara
Sobrescribir Lo .
. ., automaticamente cuando la memoria haya - - v v
configuracion - . .
acabado de guardar la imagen de la fibra después
de hacer un empalme.
Si “Retain the oldest file” (Conservar archivo mas
Método para gnyguq) esta selecmo_nado, no se gua_lrdara la )
ultima imagen de la fibra y la memoria conservara
guardar un
hivo d los datos. - - v v
arcnivo de Si “Overwrite the oldest file” (Sobrescribir archivo
Imagen mas antiguo) esta seleccionado, se guardara la
dltima imagen de la fibra sobre la mas antigua.
. Exportar CSV a SD. Convierte los datos de
Copiar empalme almacenados en la memoria interna o v v v v
tarjeta SD al formato CSV y guarda el archivo CSV
en la tarjeta SD.

* Aparece cuando se
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B Ver datos de empalme

# S5M G652 Sd. / 60mm 0.25
Datos de empalme
os de medida

Histograma

Datos para guardar

sardar datos

# SMGE52 Sid. / 60mm 0.25

o Resultados de medida

mona interna
I8

-Desplazamiento
de fibra

-Desplazamiento

nucleo
1: En la pantalla Datos de
empalme (ver pagina - Angulo de
anterior), elegir "Resultados nucleo

de medida™ (Stored Splice
Data) y elegir una ubicaciéon

para los datos + Concentricidad

#  SM G652 Sid. / 60mm 0.25

+ Angulo de corte

- Imagen
+ Memo

Angulo de fibra

Angulo de core

#  SM G652 Sid. / 60mm 0.25

o 2022/10/17 09:40:15

3: Pueden verse los detalles
de los datos de empalme
seleccionados.

<Resumen de los detalles de los
datos de empalme >

Desplazamiento
inspeccionado del eje central
(o eje diametral).

Condicién inspeccionada del
desplazamiento causada por
deformacion.

Angulo de inclinacion
inspeccionado del eje del
nucleo causado por
deformacion.

Excentricidad del nucleo
inspeccionado de la fibra
(1/D).

Angulo de corte
inspeccionado de la fibra
(1/D).

Imagen capaturada de la fibra
Puede escribirse una nota
breve.

mada : 0.00dB

2: Seleccionar un punto de datos
entre las fechas y horas de
empalme.

En el modo de administrador,
pueden verse los detalles de las
opciones de configuracién del
programa de empalme.

Para mas informacioén, consultar
P.4-6y P.4-7.

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

E Buscar datos de empalme
Tocar el icono de lupa (El) para buscar un
punto de datos de empalme. Se abrira la
pantalla de busqueda para hacer una
busqueda dentro de una gama de fechas de
empalme.

A  5M G652 Sud. / 60mm 0.25
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I Mantenimiento

® Cambiar ajustes de mantenimiento

el panel de ajustes para abrir la
pantalla correspondiente.

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

Mantenimiento

acion anles de ¢

Siguiente Mantenimiento
Fecha: 2025/07/31

Arcos totales: 010000

3: Tocar el parametro que se desea
cambiar.

Una vez se alcanza la siguiente fecha
de mantenimiento o el recuento de
arco total establecido por el centro de
servicio, la fusionadora muestra un
recordatorio una vez al dia.

Se requiere una contrasefia para
entrar al modo de administrador.

2: Tocar el icono de mantenimiento *P.8-1.
(&) para cambiar los ajustes.
m Detalles de mantenimiento
Administra-
. Operador
Opciones Detalles P de;
personalizables i i
Ver Editar | Ver Editar
Contador de arcos. Muestra el recuento de arcos. _ _
Contador de arcos *Puede restablecerse con “Reset Arc Count”. v v
Arcos totales. Muestra el total de arcos desde la
Arcos totales v - v -

llegada de la fabrica.

Arco de acondi-
cionamiento

Arco de acondicionamiento. Cuando se cambian
los electrodos, esta funcién los acondiciona. Las
veces que se preestablece el arco de v v v v
acondionamiento. El contador de arco se
restablece automaticamente cuando se lleva a
cabo un acondicionamiento.

Auto inspeccion

Autoinspeccion. La tarjeta de circuitos, la unidad

optica, los motores y el termo termorretractor son v v v v
inspeccionados automaticamente.
Calibracion del Calibracion del motor. Se inspecciona la condicion v v v v

motor

de todos los motores.

Precaucioén con el
contador de arcos

Precaucion del contador de arcos. Establece un
numero de arcos y cuando se alcanza aparece
una precaucioén informando de la necesidad de
cambiar los electrodos.

» P.3-5 Reemplazo del electrodo

Advertencia con
el contador de
arcos

Advertencia del contador de arcos. Establece un
numero de arcos y cuando se alcanza aparece
una advertencia informando de la necesidad de
cambiar los electrodos.

» P.3-5 Reemplazo del electrodo

Restaurar el
contador de arcos

Restablecer contador de arcos. Permite
restablecer el contador de arcos. - - v v
*El conteo total no se puede restablecer.

Restablecer datos

Restablecer datos. Todos los parametros se
restablecen a sus valores de fabrica, excepto el - - v v
contador de arcos y el conteo total.
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6. Funciones

I SumiCloud™ <Opcional=

La fusionadora T-402S puede conectarse a un teléfono inteligente mediante
LAN inaldmbrica con una tarjeta SumiCloud (WLSD-0416) y puede operarse a
través del teléfono. Para esteblecer la conexion, se requiere la aplicacion
SumiCloud™ en el teléfono inteligente. Descarguela e instalela de Google Play
o de la tienda en linea de Apple.

Asegurese de haber instalado la dltima version del software T-402S y de la
aplicacion para smartphones SumiCloud™. En caso contrario, instalelos.

En SumiCloud™, se pueden utilizar varias funciones como se muestra en la
tabla de la pagina siguiente.

Coémo configurar 4: Encender el teléfono e ingresar la
1: Insertar la tarjeta SumiCloud en la contrasefia para establecer la conexion
fusionadora. LAN.
La contrasefia de fabrica es
Ranura de la “12345678”.

tarjeta SD

5: Abrir SumiCloud™ en el teléfono
inteligente.
*Si la tarjeta SumiCloud no esta
instalada en la fusionadora, la funcién

2: Siga las instrucciones de la pantalla no puede activarse.

para configurar la fusionadora.

SM GB52 Std. / 60mm 0.25 ' R (mm)s| 1428

* SSID de red: Es el nombre con el
que los dispositivos pueden
identificar la tarjeta SD.

een detected. To

+ Configuracion de contrasena: Se
requiere para conectar la fusionadora a
los dispositivos. Elegir esta opcion para
cambiar la contrasefia. Debe contener
entre 8 y 20 caracteres alfanumeéricos.
Reiniciar la fusionadora para validar la
contrasefa nueva.

3: Una vez completada la configuracion,
el icono de LAN inalambrica ( )

aparecerda en la pantalla del monitor.
* Orientacion: Muestra u oculta la

Icono de LAN inaldmbrica pantalla de orientacion que permite
descargar la aplicacion SumiCloud™.

N
SM GB52 Std. / 60mm 0.25 () B [ s| 1430

ownload the SumiCloud™ app from the QR

() Do not show again
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® Funcion SumiCloud™

La aplicacién para smartphone SumiCloud™ le ofrece las siguientes funciones.

Funcion

Detalles

Preventive maintenance
(Mantenimiento preventivo)

- La aplicacion SumiCloud™ notifica a los usuarios del deterioro de
piezas tales como la cuchilla.

-Muestra dos niveles de alerta: precaucién y advertencia.

-En el servidor SumiCloud™ puede verse una lista de estatus de
mantenimiento preventivo.

Splice Data Management
(Gestién de datos de
empalme)

- Ver los datos de empalme en la pantalla de un teléfono inteligente
- Servidor de datos en la nube para almacenar todos los datos de
empalme

- Datos de empalme con ubicacion por GPS

Report Builder
(Creador de informes)

- Crear un informe de empalme y enviar un correo electrénico
automaticamente.
- Afadir la ubicacién de empalme al informe en el mapa de GPS.

Help Video (Video de ayuda)

- Tutorial visual para operaciones de empalme en el teléfono
inteligente
- Existen videos de ayuda para productos relacionados

Software update
(Actualizacién del software)

- Actualizacion automatica mediante teléfono inteligente
- Para optimizar el funcionamiento de la fusionadora es importante
mantenerla al dia.

Health Scan

-Health Scan es la funcién encargada de las tareas de inspeccion y
diagnostico de la fusionadora.

-Cuando el resultado es inaceptable, la aplicacion SumiCloud™
muestra al usuario un diagnoéstico de problemas, como por ejemplo
que es necesario limpiar la unidad.

-Muestra un enlace para vincular videos para diagnéstico de

problemas.

Aparte de las funciones anteriores, estan disponibles otras funciones y servicios.

6. Funciones | SumiCloud™
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I Informacion

En la pantalla de informacion puede verse informacion sobre la fusionadora.

# | SM G652 Std. / 60mm 0.25

Menu

Help Video

EEm O

1: Toque la etiqueta Menu 2: Toque el icono de informacion
(Menu) en el panel Settings para ver detalles relacionados
(Configuracién) para abrir la con la fusionadora.

pantalla de menu.

&  SM G652 Std. / 60mm 0.25

SUMITOMO

ELECTRIC
Numero de serie : AC0123456789

Servicio y soporte : SE| Software
Area de ventas : Japan Version

Servicio de Internet . https://global-sei.com/sumitomo-electric-

splicers/support/

Este producto se proporciona bajo licencia de

e e S R e e e S e e WAl

Namero de serie: Necesario para el mantenimiento de la fusionadora.
Servicio y soporte: Muestra el nombre de la empresa a cargo de ventas y

mantenimiento.
Area de venta Muestra el area en la que se vende el producto.

Servicio de Internet: Muestra la direccién de internet en la que se actualiza el

software de la fusionadora.

Bajar por la pantalla para ver toda la informacion sobre patentes.
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7. Otras convenientes funciones

La T-402S tiene varias funciones. Estas pueden configurarse segun
se necesiten.

I Bandeja de enfriamiento <Opcional>

Se ofrece una bandeja de enfriamiento dedicada para la T-402S. Consultar la
imagen siguiente para instalar la bandeja de enfriamiento.

Coloque la bandeja de enfriamiento hasta el fondo de la empalmadora. De lo
0 contrario, la empalmadora no funcionara correctamente.

I Multi abrazadera

La T-402S funciona con revestimiento de fibra estandar, revestimiento de
cable de acometida y revestimiento de corddn de fibra de 3mm bajo la
especificacion estandar. Situar la fibra en la posicion correcta en la
abrazadera de revestimiento dependiendo del tipo de revestimiento.

Abrazadera de
revestimiento

Abrir la tapa de la abrazadera
de revestimiento y poner la
fibra en ella.

7-1
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7. Otras convenientes funciones

< Para revestimiento estandar >

Diametro del

Longitud de corte

revestimiento de fibra aplicable
250um 5~20 mm
900um 10~20 mm

<Para cable de acometida cuadrado>

Para uso con fundas protectoras

de 60mm

Para uso con fundas protectoras de

40mm

Acanaladura

¢ Fibra —
: desnuda.: ©0.25mm : o Fibra
| ————p P> . Revestimiento de : desnuda o
10mm 10mm cable de acometida : : : Revestimiento d_e
‘ 8mm 4mm cable de acometida
Longitudes recomendadas
Diametro del Longitud del corte Longitud de

revestimiento de
fibra

revestimiento de

@0.25mm

10mm (for 60mm sleeve)

10mm (for 60mm sleeve)

3.0 mmx>2.0 mm

8mm (for 40mm sleeve)

4mm (for 40mm sleeve)

< Para fibra de revestimiento semirigido >

Lon

¢ Fibra

: desnuda i ¢@0.9mm

: :d >: < L > Revestimiento de
10mm 5mm

itudes recomendadas

cable de acometida

Diametro del

revestimiento de fibra

Longitud del corte

Revestimiento de

¢@0.9mm

3.5 mm or less

10mm

5mm

7. Otras convenientes funciones | Autoinicio
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7. Otras convenientes funciones

<Para cubiertas holgadas>

Fibra !
i desnuda i ®0-25mm :
(¢ > < »: @0.9mm holgada
10mm ¢ 10mm :
Longitudes recomendadas
Diametro del Longitud del corte Longitud de
revestimiento de revestimiento de
fibra ¢@0.9mm
900um holgada 10mm 10mm

Al montar la pinza de cubierta en la fusionadora, no
! apriete demasiado el tornillo.
recaicon S 10 hace, puede dariar la fusionadora.
(Par de apriete recomendado: 18cN-m)

I Operacién del portafibras

Si se desmonta la abrazadera de revestimiento pueden instalarse
portafibras de fibra Unica para el empalme. Puedes usarse el portafibras

Sumitomo de la serie FHS.
1. Aflojar el tornillo de fijacion de la

abrazadera de revestimiento para
desmontarla.

Tornillo de fijacion de la

abrazadera de revestimiento Abrazadera de revesti-
miento

2. Si existe un receptaculo.
Colocar el portafibras en el
receptéaculo.

Receptaculo FHS-025

Receptaculo
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7. Otras convenientes funciones

I Autoinicio

La T-402S cuenta con una funcion de autoinicio que arranca automaticamente
el proceso de empalme y de calentamiento.

m Autoinicio del empalme
El proceso de empalme se inicia automaticamente cuando se introduce
fibra en la fusionadora y se cierra la cubierta. No hace falta tocar el icono
de inicio (&).

m Autoinicio del calentamiento
Cuando se coloca la fibra en el horno de termorretraccion, la tapa del horno
se cierra automaticamente y se inicia el calentamiento. No hace falta tocar el
icono de horno ().
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7. Otras convenientes funciones

I Como usar CC-18

La fusionadora T-402S es un instrumento de precisién. Su resistente caja
de embalaje ha sido disefiado especialmente para protegerla contra
impactos, polvo, suciedad y humedad. La fusionadora siempre se debe
guardar y transportar en su maletin.
e Guardar la T-402S y sus accesorios en su lugar designado dentro del
maletin segun la ilustracion siguiente.
e Guardar la T-402S en la direccion ilustrada.
Bandeja de enfriamiento Caja de la Cargador de Cable eléctrico
cortadora bateria Adaptador de CA
Mango

[superior] [inferior)

Tenga en cuenta las siguientes instrucciones.

* Limpie la T-402S y todos los accesorios antes de guardarlos.

e Asegurese de retirar la bateria de la T-402S y guardelo en el espacio especifico.
= Deseche el disolvente liquido adecuadamente, o cierre el dispensador completam
ente y guardelo en una bolsa de plastico antes de guardar el dispensador en el

maletin.

e Antes de guardar la cortadora de fibra, deshagase correctamente de los restos d
e fibra recogidos en el depdésito de restos.

= Cierre completamente el maletin de transporte y pdéngale el pestillo antes de tra
nsportarlo.

* Preste atencion a la temperatura de almacenamiento y a la condensacién de roci
0 cuando guarde la empalmadora. La bateria se autodescarga durante el almace
namiento. Realice un control de la temperatura y cargue y descargue la bateria
una vez cada 6 meses.

Temperatura de almacenamiento
-20°C ~ +50°C (si se almacena durante menos de 1 mes)
-20°C ~ +40°C (si se almacena durante menos de 3 meses)
-20°C — +20°C (si se almacena durante menos de 1 afo)

-Mantener la bateria en la T-402S puede hacer que el terminal de la
' bateria se dafie o deteriore, provocando un incendio.
Preca'udén -Tenga extremo cuidado con la manipulacion del alcohol.
-Los fragmentos de fibra de vidrio son extremadamente afilados. Manéjelos
con cuidado.
7-5
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7. Otras convenientes funciones

I COmo usar WT-18

La figura siguiente muestra un ejemplo de colocacion de las herramientas
en la WT-18.

Bandeja de
enfriamiento

!

. I3
Precaucion

!

_
Precaucion

!

* Se vende por
separado

Dispensador de
alcohol(*)

Pelacables(*)
(ajustado con iman)

Cuchilla para fibra (*)

Placing tools on the tray

-Para trabajos en altura utilice la "pieza de fijacion de la fusionadora" opcional
incluida en la WSK-18 para colgarse la bandeja alrededor del cuello utilizando una
correa de cuello. Asegurese de que la fusionadora esté bien sujeta y no se mueva.
-Cuando utilice la cortadora FC-7LS o FC-8R, fije su correa al orificio de la correa en
el lateral de la bandeja de trabajo.

-Cuando utilice la cuchilla FC-6, fijela con los tornillos.

‘No coloque nada que pese mas de 3 kg (6,6 Ib) sobre la bandeja. La bandeja de
trabajo puede soportar hasta 3kg (6,61b).

-Cuando utilice la herramienta que no esta instalada en la bandeja, tenga mucho

cuidado de que no se caiga.

» Guarde la cortadora en su estuche y guarde el estuche en la zona
correspondiente de la bandeja antes de cerrar el estuche CC-18. Guarde todos los
demads articulos en el espacio debajo de la bandeja. Si no guarda los articulos en el
maletin CC-18 correctamente, la empalmadora o el maletin pueden dafiarse. -No
fuerce la tapa del maletin hacia abajo ni transporte el maletin con el asa o el
cinturén de hombro mientras el maletin esté abierto. Los articulos pueden salirse
del maletin.

No cierre el maletin con la correa de cuello puesta en fusionadora. Si lo

precaucién hace, la espuma interior podria dafiarse.

Correa de

cuello
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7. Otras convenientes funciones

Como colocar la empalmadora por fusion en el WT-18

1: Coloque la pieza de fijacion de la 2: Apriete ligeramente a mano el tornillo
fusionadora en la bandeja. (Sin de mariposa.

colocar aun la fusionadora)
1: Como se muestra en la

imagen izquierda, coloque la
fusionadora bajo el saliente del
WT-18.

Modo de montar la fusionadora

2: Tire de la piez_a de fijacion y 3: Empuje la pieza de fijacion y apriete el
coloque la fusionadora en el WT- tornillo
18 correctamente. )

! -La fusionadora puede caerse ni no esta bien sujeta a la WT-18.
Precaucion  -Sj el tornillo esta flojo, la fusionadora puede caerse.

' Asegurese de que la fusionadora esté bien colocada en el WT-18.
Precaucion

NG

La fusionadora
h se levanta
porque esta
mal acoplada

Y

=== OK (Sujeta correctamente

7-7
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7. Otras convenientes funciones

Como utilizar la bandeja de trabajo con la correa para el cuello
* Se necesita un kit de correa para la bandeja de trabajo (se vende por separado).

El kit de correa para la bandeja de trabajo
(WSK-18) consta de una pieza de fijacion de
la fusionadora y una correa para el hombro.

Correa de hombro

Pieza de fijacion de la fusionadora

1: Monte la fusionadora en el WT-18 consultando la pagina 7-7.

Orificio para
la correa

2: Enganche la correa en uno de los 3: Pongase la correa alrededor
agujeros de la bandeja como se del cuello.
resalta en rojo en la figura anterior.

El uso de un cinturén puede mejorar la estabilidad. Pase el
cinturdn a través del orificio resaltado en rojo.

! e Si la fusionadora no esta bien sujeta al WT-18 con la pieza de fijacion
preca.ucién de la fusionadora, puede caerse.
= El WT-18 tiene 3 agujeros para la correa.
Por favor, elija uno que es el mas estable de acuerdo con el uso.
= No cuelgue la correa alrededor de su cuello durante mucho tiempo. Le

dolera el cuello.
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7. Otras convenientes funciones

Como colocar la cortadora de fibra de la serie FC-6+

Situe la cuchilla FC-6+ de la manera gue se ilustra a continuaciéon. Pase el
tornillo de cabeza ancha alomada M6x10 (incluido) por el agujero de la WT-18

y en la abertura enroscada [M] del extremo inferior de la cuchilla. Apriete el

tornillo con un destornillador. Extremo inferior de la cuchilla: Abertura enroscada [M]

Coémo instalar la cuchilla

Cuchilla instalada en la WT-18

[F—
S smiTon EEcmich]

Ubicacion del tornillo INDUSTRIES, LTD.

,i Tornillo de cabeza ancha alomada
@ M6x10

La cuchilla se puede instalar por el lado derecho o izquierdo. También se
puede instalar verticalmente.

Orientacién de la cuchilla Ubicacién de tornillos

Hacia

arriba

Hacia

abajo

-Vacie el recolector de recortes antes de ajustar la cuchilla a la bandeja de trabajo.
' De lo contrario la tapa del recolector podria abrirse al ajustar la cuchilla y los
. recortes podrian salirse.

Precaucion .compruebe que el tornillo esté completamente apretado. De lo contrario la cuchilla
podria soltarse.
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7. Otras convenientes funciones

Como colocar el adaptador para tripode TA-18
* Se necesita el adaptador para tripode TA-18 (se vende por separado).
El adaptador para tripode (TA-18) consta de una pieza

de fijacion para tripode con orificios para tornillos y
tornillos M3%8 en estrella (x2).

Pieza de fijacion a tripode

\ Tornillos de estrella M3x8 (x2)

Debajo de WT-18

H

>
Pieza de fijacion z4"900'3 Orificio para tornillo | Orificio para
1/4-20UNC tornillo M8
1. Fije la pieza de fijacion del tripode 2 Screw holes for 1/4-20UNC screw
al WT-18 con los tornillos de estrella .
and for M8 screw are available.
M3x8 (x2).
' ® E| peso del WT-18 incluyendo la fusionadora y los accesorios es de unos
Preca'ucién 2,2kg(4,91b). El uso de un tripode que no tenga suficiente capacidad de

carga maxima puede hacer que el WT-18 se caiga, provocando dafios al
WT-18 y la fusionadora. Compruebe la capacidad de carga maxima de su
tripode antes de utilizar el WT-18.

* En un lugar alto, fije el T-402S a un tripode con un tornillo M8 o un
tornillo 1/4-20UNC en su parte inferior para evitar que se caiga.

* No utilice un tripode con tornillos de mas de 8 mm (5/16 ").
Si lo hace, podria dafiar la empalmadora por fusion.

7-10
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8. Modo administrador

El administrador puede cambiar los parametros de empalme y horno y los
ajustes de funciones que no son visibles en el modo de operador. El
administrador también puede configurar una contrasefia para evitar que los
operadores accedan a las funciones.

La contraseifia automatica del modo de administradores*0000".

» P.8-2 Cambio de la contrasefia de administrador

I Entrada y salida del modo de administrador

: User

Menu

60mm 0.25

Help Video Help Video
Contrasefa 3
)
1: Abrir el panel de ajustes Tocar 3: Una vez confirmada la contrasefia,
“Login” (entrar al sistema). aparecerd la ficha “Administrador”

en el panel de ajustes.
Este es el modo de administrador.

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

| Salida del sistema

Passcode

s Administrador

Menu

Help Video

Contrasefia

2: Ingresar la contrasefia automatica
‘0000’ y tocar Hecho (IRLLLIN)

Tocar “Logout” en el panel de
ajustes para salir del modo de
administrador. Una vez fuera del
sistema, se volvera al modo de
operador.

—«¢ Cuando se ingresa la contrasefia, el usuario no saldra del sistema hasta que

] no se apague la unidad.
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8. Modo administrador

| Cambio de la contraseiia de administrador

La contrasefia de entrada puede cambiarse en el modo de administrador.
Entrar al sistema en el modo de administrador como se explica en la pagina
8-1 y sequir los procedimientos siguientes.

@ Configuracién del cadigo de acceso

Introdi

],
1: Abrir el panel de ajustes de #

administrador. Tocar
“Contrasefna”.

#  SM G652 Sid. / 80mm 0.25
o Configuracion de contrasefia
Cambiar contrasefna

Ajustes de seguridad

4: Ingresar la contrasefna de 4
cifras y tocar “Hecho”(m).

Confirmar la contrasefa nueva y

tocar “Hecho"(m).

2: Tocar “Cambiar contrasena”.

@ Configuracion del codigo de acceso

@ Se han actualizado los pardmetros.

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

5: Se ha cambiado la contrasefia.

Si se olvida la contrasefia de
administrador no sera posible
entrar al modo de
administrador.

Si eso ocurre, contactar con
el centro de servicio de
mantenimiento.

3: Ingresar la contrasefia de 4 cifras

actual y tocar “Hecho”().
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8. Modo administrador

I Funciones de bloqueo

Proteccion de la contrasena de inicio

El ajuste de seguridad requiere que el operador ingrese una contrasefa al
iniciar la unidad T-402S en una fecha dada.

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

Contrasefa l phelchy

an
nan
Contrasedia n n

(oL 2 - [

1: Abrir el panel de ajustes de 4: Ingresar una contrasefa de
administrador. Tocar entre 4 y 16 cifras y tocar
“Contrasefia”. “Hecho™ (I .

Volver a introducir la
S T SARGON Ouc. [ GOn 0.25 : contrasefa para confirmarla y

o Configuracion de contrasefa tocar “Hecho” (m .

Cambiar contrasena

Help Video

# | SM G652 Std. / 60mm 0.25

# | SM G652 Std. / 60mm 0.25

o Ajustes de seguridad

el @

5: Ingresar la fecha en la que la
fusionadora solicitara la
contrasefia. Cambiar la fecha con
la ayuda de los iconos YA y
tocar “Hecho” (M) . No

2: Tocar “Ajustes de seguridad”. puede elegirse una fecha pasada.
En la esquina siguiente, tocar
OFF(

@ Ajustes de seguridad

# | SM G852 Sid. / 80mm 0.25

o Ajustes de seguridad

Seguridad

Introduzca un nuevo codigo de acceso.

sefna de inicio

Caﬂ e

3: Se abrird la pantalla de
configuracién de la pantalla
contrasena.

6: Se han activado los ajustes de
seauridad.
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8. Modo administrador

Pantalla de ajustes de seguridad

#A SM G652 Std. / 60mm 0.25

o Ajustes de seguridad

Seguridad ON .

Cambiar contrasena de inicio
Contrasena definida.

Valido desde
2023/04/20

Ciclo
APAGADO

Ajustes de bloqueo

Ajustes de seguridad
activados

Cambiar la contrasefia de
inicio

Cambiar la fecha en la que
la fusionadora solicitara la
contrasefa

Ajustes de ciclo

& | 5M G652 Sud. / 60mm 0.25
o Ajustes de seguridad

Seguridad

SM GB52 Sud. / 60mm 0.25

Ciclo

Q Ausie en ciclo completado.

o Ciclo

(O APAGADO
O Cada dia

O Cada semana

C) Cada mes

® Every Time

Si se activa la opcion “Ciclo”, la
unidad solicitard la contrasefia de
inicio cada cierto tiempo (todos los
dias/todas las semanas/todos los
meses/todas las veces) a partir de
la fecha en que se active.

La fusionadora no podra iniciarse si se ha olvidado la contrasefa. Es

conveniente apuntarla.

Si se olvida, contactar con nuestro centro de servicio de mantenimiento.
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8. Modo administrador

Bloqueo de los ajustes (todos)

El administrador puede bloquear los ajustes para que los operadores no

puedan cambiarlos.

P empaime
SM G652 Sid
Proge -

60mm 0.25

Help Video

1: Abrir el panel de ajustes de
administrador. Tocar “Contrasefia”.

A | SM G652 Sd. / 60mm 0.25
Configuracién de contrasena

Cambiar contrasen

2: Tocar “Ajustes de seguridad”.

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

o Ajustes de seguridad

Sequridad

trasefia de inicio

3: Bajar por la pagina y poner
los ajustes de bloqueo de
contrasefia (Password Lock
Settings) en ON.

8-5

8. Modo de administrador | Funciones de bloqueo

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

o Ajustes de seguridad

Seguridad

de inicio

4: En el modo de operador, no es
posible modificar el programa de
empalme, el programa de horno,
los ajustes de funciones ni los
ajustes de sonido.

Si se desea hacer un cambio en
los ajustes una vez bloqueados,
sera necesario entrar en el modo
de administrador y después poner
la funcién “Ajustes de bloqueo”
en OFF.

La fusionadora no podra iniciarse
si se ha olvidado la contrasefa.
Es conveniente apuntarla.

Si se olvida, contactar con
nuestro centro de servicio de
mantenimiento.



8. Modo administrador

Bloqueo de los ajustes (individual)

El administrador puede bloquear varios ajustes para que los operadores no
puedan cambiarlos.

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

Permiso
Display Edit

T Y-

Help Video

Conlrasefia

T I

1: Abrir el panel de ajustes de 4- Poner una Opcién en OFF y
administrador. Tocar MenL’J”(). tocar “Hecho” ( ).
Este ejemplo muestra “Inicio
automatico” en OFF.

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25
o Ajustes de operacion

Pausa de arco ON .

# | SM G652 Sid. / 60mm 0.25

Menu

Vuelva a alinear después de pausa .

Inicio automatico de homo .

Afadir arco

Afadir descarga

2: En el menu, seleccionar 5: Se ha completado el ajuste de
“Ajustes de operacion”. bloqueo. Una vez se haya
salido del modo de
administrador, la funcién
blogueada quedara oculta.
# | SM G652 Sid. /60mm 0.25 : En este ejemplo no se ve la
o Ajustes de operacion OpCién “Inicio automatico”
en la pantalla de ajustes.

Pausa de arco

Vuelva a alinear des;

Inicio automatico

Inicio automético de homo

3: Tocar el icono de blogueo @ .
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9. Diagnostico de problemas

Este capitulo cubre ejemplos de diagnéstico de problemas y las soluciones a los
mensajes de error que aparecen en la pantalla. Si estos diagnésticos y soluciones no
resuelven el problema, contactar con nuestro centro de servicio de mantenimiento
que aparece en la contraportada.

Este centro también se encarga de las reparaciones de las fusionadoras.

Problemas de arco

En general, es necesario cambiar los electrodos al cabo de 6.000 empalmes. Estos
son algunos de los sintomas que indican que hay que cambiar los electrodos:
‘Pérdidas de empalme altas o desiguales

‘Burbujas en las fibras después de empalmarlas

‘Fallas de diametro

+Se observa un arco fluctuante o inestable en el monitor

‘Fibra guemada en la mitad

+Chisporroteo durante el arco

Consultar la pagina 3-5, “Reemplazo del electrodo”.

Si la punta del electrodo toca algo se deformara, lo que causaré problemas de arco.
Tener cuidado al manejarlos.

Rotura de fibra

Cuando termina el proceso de empalme, se lleva a cabo una prueba de ensayo
mientras las fibras estan en la abrazadera. Si la prueba muestra que las fibras estan
rotas, repetir la prueba de arco. Si la potencia del arco es insuficiente, el empalme
puede ser deficiente, lo que resultara en rotura.

Si las fibras se rompen a pesar de que los resultados de la prueba de arco son
satisfactorios, limpiar bien las acanaladuras y las almohadillas de fibra desnuda. El
deterioro de un pelacables o cuchilla de fibra puede provocar la rotura de la fibra.
Limpiar a fondo el pelacables o cuchilla de fibra.

La fusionadora no se enciende

Si la fusionadora no se enciende al apretar la tecla de encendido, comprobar lo
siguiente:
+Comprobar que la bateria esté instalada correctamente.
+Comprobar que el enchufe eléctrico esté bien insertado (el cable eléctrico esta
enchufado al adaptador de CA).
+Comprobar que el piloto del adaptador de CA esté encendido.
+Si labateria esta en uso, comprobar que la bateria esté completamente cargada.

Si la fusionadora se sigue sin encender después de comprobar todo lo anterior,
contactar con nuestro centro de servicio de mantenimiento.

9-1
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9. Diagnodstico de problemas

I Lista de mensajes de error

Si surge algun error durante el uso, compararlo con la lista de errores a continuacion.

Lista de mensajes

Posibles causas Diagnéstico de problemas Consultar
de error
La fibra se cargo Verificar que la fibra derecha
La fusionadora no demasiado adelante. y la fibra izquierda estén »P.2-19

Insercién de
las fibras en la
fusionadora

en la posicion
correcta en
la fusionadora.

ajusto la intensidad
del piloto LED (The
splicer failed to
adjust the LED
brightness)

La I_ongitud del corte de | Al cortar la fibra, comprobar que »Consultar el

la fibra es excesiva. esté cargada en la posicién correcta | manual de

Fibra desnuda en la cuchilla y cortarla a la longitud | instrucciones

I 5| correcta. que venia con
Longitud del la cuchilla que
corte se usa.

Hay un objeto foraneo en | Limpiar la lente del objetivo del »P.3-2

la pantalla. microscopio y los pilotos LED. Limpieza de
los LED y de
las
almohadillas
de fibra
desnuda

Lente del objetivo del microscopio

La fibra no se cargo en la
Las fibras no estan | Posicion apropiada. Verificar que la fibra »P.2-19
situadas azrjicehr%?i/ Ieastfé%ra Insercién de
c_orrectamente (The en la posicién correcta fy Ias_fubras en la
fibers are not placed en la fusionadora. j fusionadora
correctly in the

splicer)

9-2
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9. Diagnostico de problemas

Lista de mensajes

detecto la fibra
izquierda/derecha
(The splicer could not
detect the left (right)
fiber)

posicién apropiada.

NO

izquierda/derecha estén en la
posiciéon correcta en la
fusionadora.

OK

Posibles causas Diagndstico de problemas Consultar
de error
Limpiar la lente del objetivo del
Hay un objeto foraneo en | microscopio y los pilotos LED. »P.3-2
la pantalla. S
Limpieza de
los LED y de
las
almohadillas
de fibra
desnuda
Lente del objetivo del microscopio
La fusionadora no La fibra no se cargd en la | Confirmar que la fibra »P.2-19

Insercién de
las fibras en la
fusionadora

Hay polvo en la
acanaladura y en las
almohadillas de fibra
desnuda.

Limpiar la acanaladura y las
almohadillas de fibra desnuda.

s

»P.3-1
Limpieza de
las
acanaladuras,
P.3-2 Limpieza
de las
almohadillas

9. Diagndstico de problemas | Lista de mensajes de error

de fibra
desnuda
Acanaladura
Almohadilla de fibra desnuda
Limpiar la lente del objetivo del
La fusionadora no Hay un objeto foraneo en | microscopio y los pilotos LED. »P.3-2
ajusto el huelgo del la pantalla. Limpieza de
arco de la fibra los LED y de
izquierda/derecha =] oM ez oal. /Bl 0.25 las
(The splicer failed to almohadillas
adjust the arc gap of de fibra
the left (right) fiber) desnuda




9. Diagnostico de problemas

Lista de mensajes

S TGl Posibles causas Diagnéstico de problemas Consultar
Hay polvo en la Limpiar la acanaladura y las »P.3-1
acanaladura y en las almohadillas de fibra desnuda. Limpieza de
almohadillas de fibra las

desnuda.

/P

Acanaladura

Almohadilla de fibra desnuda

acanaladuras,
P.3-2 Limpieza
de los pilotos y
las
almohadillas
de fibra
desnuda

El &ngulo de corte de
la fibra
izquierda/derecha
supera el limite
permitido (The
cleave angle of the
left (right) fiber
exceeds the
allowable limit)

Volver a cortar la fibra
izquierda/derecha.

»Consultar el
manual de
instrucciones
que venia con
la cuchilla
que se usa.

Se observa un
saliente en la cara
izquierda/derecha de
la fibra (A lip is
observed on the left
(right) fiber end)

Volver a cortar la fibra
izquierda/derecha.

»Consultar el
manual de
instrucciones
que venia con
la cuchilla que
se usa.

Se observa una
muesca en la cara
izquierda/derecha de
la fibra (A chip is
observed on the left
(right) fiber end)

‘Volver a cortar la fibra
izquierda y limpiar la cuchilla.

+Si la cara de la fibra
sigue siendo deficiente.
Cambiar la posiciéon de
la cuchilla o cambiarla.

»Consultar el
manual de
instrucciones
que venia con
la cuchilla
que se usa.

La fusionadora no
consiguio alinear la
fibra
izquierda/derecha
(The splicer failed to
align the left (right)
fiber) »Continda en la
pagina siguiente.

Hay polvo en la fibra.

H

Polvo

9. Diagndstico de problemas | Lista de mensajes de error

Volver a cortar la fibra
izquierda/derecha.

_si
p———
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»Consultar el
manual de
instrucciones
que venia con
la cuchilla
que se usa.
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Lista de mensajes

Posibles causas Diagnéstico de problemas Consultar
de error
»Continda de la Hay un objeto foraneo en | Limpiar la lente del objetivo del »P.3-2
pagina anterior. la pantalla. microscopio y los pilotos LED. Limpieza de
La fusionadora no los LED y de
consiguio alinear la las
fibra almohadillas
izquierda/derecha de fibra
(The splicer failed to desnuda
align the left (right)
fiber)
Lente del objetivo del microscopio

Hay polvo en la Limpiar la acanaladura y las »P.3-1

acanaladura y en las almohadillas de fibra desnuda. Limpieza de

almohadillas de fibra las

desnuda.

Acanaladura

acanaladuras,
P.3-2 Limpieza
de los pilotos y
las
almohadillas

de fibra
desnuda
Almohadilla de fibra desnuda
La fusionadora no
inspecciond la fibra Hay polvo en la Limpiar la acanaladura y las »P.3-1
derecha e izquierda acanaladura y en las almohadillas de fibra desnuda. Limpieza de
(The splicer failed to | almohadillas de fibra las

inspect the right and
left fibers)
»Continda en la
pagina siguiente.

desnuda.

Yol

Acanaladura

acanaladuras,
P.3-2 Limpieza
de los pilotos y
las
almohadillas
de fibra
desnuda

Hay un objeto foraneo en
la pantalla.

9. Diagndstico de problemas | Lista de mensajes de error

Limpiar la lente del objetivo del
microscopio y los pilotos LED.

»P.3-2
Limpieza de
los LED y de
las
almohadillas
de fibra
desnuda
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Lista de mensajes
de error

Posibles causas

Diagnéstico de problemas

Consultar

»Continva de la
pagina anterior.

La fusionadora no
inspecciond la fibra
derecha e izquierda
(The splicer failed to
inspect the right and
left fibers)

Hay polvo en la cara de la
fibra.

I
-

Volver a cortar la fibra
izquierda/derecha.

» Consultar el
manual de
instrucciones
que venia con
la cuchilla
que se usa.

La fusionadora no
pudo empezar a
empalmar porque la
cubierta esta abierta
(The splicer is unable
to start splicing
because the hood is
open)

Cerrar la cubierta.

Arco inestable
(empalme) (Unstable
arc (Splice))

Los electrodos se
instalaron
incorrectamente en la
fusionadora.

Comprobar que los electrodos estén
bien instalados.

<Correcto>

<Incorrecto>

»P.3-5, 3-6
Procedimientos
de reemplazo
del electrodo

9. Diagnostico de problemas | Lista de mensajes de error
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9. Diagnostico de problemas

|l Garantia y servicio de reparacién

Reparacion y garantia

Antes de solicitar una reparacion, determinar las posibles causas y seguir las
instrucciones de diagnéstico de problemas de las paginas 9-1—P.9-6.

Si el problema persiste, dejar de usar la fusionadora y contactar con nuestro
centro de servicio de mantenimiento.

LIMITACION REGIONAL

Este producto se vende para su uso en una zona de ventas limitada (consulte
la informacion que aparece en la pantalla de la empalmadora) y se rechaza el
soporte técnico del producto trasladado fuera de dicha region.

m Periodo de garantia
Sobre el periodo de garantia de este producto, pongase en contacto con el
distribuidor al que compré el producto.

m Servicios después del periodo de garantia
Una vez finalizado el periodo de garantia, todos los productos pueden ser
reparados por un cargo de servicio razonable.

m Los siguientes casos no son el resultado directo de un defecto o fallo de
fabricacion y, por lo tanto, no estan cubiertos por la garantia ordinaria
de Sumitomo.

(a) Dafio o mal funcionamiento causado por mal uso, manipulaciéon incorrecta,
reparacion no cualificada, desmontaje, modificacion, entorno fisico o de
funcionamiento inadecuado, almacenamiento incorrecto o cualquier otra actuacion
irregular.

(b) Darios o fallos de funcionamiento causados por caidas o cualquier otro
tratamiento inadecuado, como se explica en las precauciones de este manual.

(c) Dafios o mal funcionamiento causados por acciones que estan fuera del control
de Sumitomo, incluyendo por ejemplo, incendios, inundaciones, terremotos,
robos, rayos, subidas de tensién, fluctuaciones de energia, o desastres similares, o
cualquier otro accidente.

(d) Dafio o mal funcionamiento causado por el uso del Producto junto con
accesorios, productos o consumibles no especificados o aprobados por Sumitomo.
(e) Sustitucién de consumibles tales como electrodos y baterias.

(f) Gastos de desplazamiento que se cobren si el cliente solicita un viaje para la
reparacion.

(g) Dafios o mal funcionamiento causados por el uso de adaptadores AC, baterias
y cargadores de baterias no especificados o autorizados por Sumitomo.

(h) Productos encontrados quemados, corroidos debido a la exposicion al agua,
liquido o condensacion de rocio, o placa de circuito agrietada o deformada, arena,
polvo o suciedad que no sea consistente con las especificaciones y este manual.
(i) Desgaste ordinario.
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< SUMITOMO ELECTRIC INDUSTRIES, LTD.

Direccion de contacto

Tokio (JAPON)

Sumitomo Electric Industries, Ltd.
(Global Business Dept.)

Akasaka Center Building, 1-3-13,
Motoakasaka, Minato-ku, Tokyo
107-8468, JAPON

Tel: +81 (0)3 6406 2666
http://global-sei.com/sumitomo-electric-splicers

Londres (R.U)

Sumitomo Electric Europe Ltd.
220 Centennial Park, Centennial Avenue,
Elstree, Herts, WD6 3SL, U.K.

Tel: +44 (0)20 8953 8118
https://sumitomoelectriceurope.com/

Carolina del Norte (EE. UU.)

Sumitomo Electric Lightwave Corp.
201 South Rogers Lane, Suite 100

Raleigh, NC27610 EE. UU.

Teléfono gratuito: 800 358 7378

Tel: +1 919 541 8100
http://www.sumitomoelectric.com
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