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1 Ostrzezenia i uwagi dotyczace bezpiecznej eksplo-

atacji

Spawarka Swiattowodowa jest uzywana w réznych warunkach zewnetrznych w celu ta-
czenia wlokien swiattowodu. Uzytkownik musi mie¢ swiadomosé, ze taki proces moze
nies¢ pewne zagrozenia. W tej instrukcji obstugi zawarte zostalty wymagania wzgledem
bezpieczenstwa.

e Uwaznie przeczytac¢ te instrukcje przed uruchomieniem spawarki

e Nalezy stosowad sie do wszystkich instrukeji bezpieczenstwa i ostrzezen zawartych
w niniejszej instrukcji obstugi.

e Zachowa¢ instrukcje do wykorzystania w przysztosci.

Ostrzezenia

1. Nigdy nie nalezy obstugiwa¢ spawarki w miejscu wystepowania tatwopalnych cieczy
lub oparéw. Z powodu wyltadowania tukowego istnieje ryzyko pozaru lub wybuchu
w takim $rodowisku.

2. Nie wolno uzywaé¢ spawarki w poblizu rozgrzanych elementéw lub w miejscu wyste-
powania wysokiej temperatury (moze to spowodowaé¢ uszkodzenie urzadzenia lub
pozar).

3. Nie wolno dotykac¢ spawarki, przewodu zasilajacego, ani wtyczki kabla zasilajacego
mokrymi dtonmi. Grozi to porazeniem pradem.

4. Nie wolno uzywaé spawarki, jesli wystepuje skraplanie wody na jej powierzchni.
Moze to spowodowac¢ porazenie pradem lub awarie sprzetu.

5. Spawarka jest precyzyjnie regulowana. Nie wolno dopusci¢, aby urzadzenie byto
narazone na silne wstrzasy lub uderzenia. Moze to doprowadzi¢ do awarii sprzetu. W
trakcie transportu i przechowywania spawarki, nalezy korzystac¢ z futeratu. Chroni
on spawarke przed uszkodzeniami, wilgocia, wibracjami i wstrzasami.

6. Nie wolno umieszczaé spawarki w niestabilnej lub niesymetrycznej pozycji. Spawar-
ka moze przesunac si¢ i straci¢ rownowage, powodujac upadek. Moze to doprowadzic¢
do uszkodzenia urzadzenia lub obrazen u operatora.

7. Nalezy zabezpieczy¢ spawarke przed piaskiem, kurzem, smarami oraz innymi zanie-
czyszcezeniami. Obecno$é tych substancji moze pogorszy¢ dziatanie i spowodowaé
awarie sprzetu.
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. W trakcie czyszczenia obiektywu, rowkow, lustra, panelu LCD itp. nie wolno stoso-
wac¢ innych chemikaliéw niz alkohol. W przeciwnym razie moze wystapi¢ rozmycie,
odbarwienia, uszkodzenia lub awaria.

Spawarka nie wymaga smarowania. Olej lub smar moze pogorszy¢ wydajnosé spawu
i uszkodzi¢ urzadzenie.

Nie wolno uzywaé sprezonego gazu lub powietrza do czyszczenia spawarki. Srodki
te moga zawiera¢ palne materiaty, ktére moga zapali¢ sie podczas elektrycznego
wytadowania.

Nie nalezy przechowywaé spawarki w miejscu, gdzie temperatura i wilgotnos¢ sa
wyzsze niz zalecane. Moze spowodowac to awari¢ sprzetu.

Przed uzyciem paska na rami¢ z etui, koniecznie nalezy sprawdzi¢ pasek i jego ha-
czyk pod katem nadmiernego zuzycia lub uszkodzenia. Przenoszenie etui z uszko-
dzonym paskiem moze spowodowaé jego upadek i w konsekwencji doprowadzi¢ do
obrazen ciata lub uszkodzenia sprzetu.

Kategorycznie nie wolno dotykac elektrod, gdy spawarka jest wtaczona i podtaczo-
na do zasilania. Elektrody generuja wysokie napiecie i wysokie temperatury, ktore
moga spowodowaé porazenie pradem lub poparzenie. Przed wymiana elektrod na-
lezy zawsze pamigta¢ o wyltaczeniu spawarki i odtaczeniu przewodu zasilajacego
(lub wyjeciu baterii). Uwaga: Otwarcie ostony wiatrowej zatrzymuje wyladowania
tukowe).

Nalezy uzywaé tylko pradu przemiennego 100-240V, 50-60Hz / 12V, 14Ah. Wlasci-
wym zroédtem zasilania jest 100-240V AC, 50-60Hz. Przed uzyciem nalezy sprawdzié¢
zrodto zasilania. Uzywanie niewlasciwego Zrodla zasilania sieciowego moze spowo-
dowaé¢ dymienie, porazenie pradem lub uszkodzenie urzadzenia, a takze obrazenia
ciala, Smier¢ lub pozar.

Powinno sie uzywa¢ dostarczonego przewodu zasilajacego. Nie nalezy umieszczac
na nim ciezkich przedmiotow. Nie wolno ciagnaé¢, nagrzewac lub modyfikowaé prze-
wodu zasilajacego. Zastosowanie niewtasciwego lub uszkodzonego przewodu moze
spowodowa¢ dymienie, porazenia pradem lub uszkodzenie urzadzenia, a takze ob-
razenia ciata, Smier¢ lub pozar.

Nalezy pamieta¢ o prawidtowym podtaczeniu przewodu zasilajacego do gniazda
spawarki i sciennego. Po wlozeniu wtyczki zasilacza, nalezy upewni¢ sie, ze na ter-
minale nie ma kurzu lub brudu. Nie zastosowanie si¢ do tego moze spowodowac dy-
mienie, porazenia pradem lub uszkodzenie sprzetu, a takze obrazenia ciata, $émierc
lub pozar.
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18.

19.
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23.

24.

25.

Spawarka uzywa trzyzytowego kabla zasilajacego, ktory zawiera uziemienie jako
mechanizm bezpieczenstwa. Spawarka zawsze musi by¢ uziemiona. Nalezy uzywac
tylko dostarczonego trzy zytowego kabla zasilajacego. NIGDY nie wolno korzystaé
z dwuzyltowego przewodu zasilajacego, przedtuzacza lub innej wtyczki.

Nalezy korzystac tylko z zatwierdzonych akumulatorow. Tylko taki akumulator mo-
ze by¢ stosowany wraz z urzadzeniem.

Powinno sie uzywa¢ oryginalnego przewodu tadowarki do tadowania akumulatora.
Uzywanie innych tadowarek i przewodow do tadowarki moze spowodowaé¢ dymienie
lub uszkodzenie sprzetu i spowodowaé obrazenia ciata lub sSmieré¢, a takze pozar.

Whpust spawarki stuzy do odtaczenia kabla zasilajacego w przypadku awarii. Nalezy
pamieta¢, aby umiesci¢ spawarke tak, aby przewod zasilajacy mogt by¢ odtaczony
tatwy i szybki sposéb.

Jezeli spawarka lub bateria zewnetrzna zacznie wydziela¢ dym, nieprzyjemny za-
pach, zacznie pracowac¢ gtosno lub nagrzewac sie, to trzeba niezwtocznie odtgczy¢
przewod zasilania od wpustu spawarki lub gniazdka. Pozostawienie urzadzenia bez
nadzoru w takim stanie spowoduje awari¢ sprzetu, porazenie pradem lub pozar, co
moze skutkowac¢ obrazeniami ciata, smiercig lub pozarem.

Koniecznie nalezy odtaczyé¢ przewdd zasilania od wpustu spawarki lub gniazdka,
jesli ciecz (np. woda) lub cialo obee (np. $ruba) dostanie sie do spawarki. Pozosta-
wienie spawarki w uszkodzonym stanie moze spowodowaé¢ awarie sprzetu, porazenie
pradem lub pozar, co moze skutkowaé¢ uszkodzeniem ciata, Smiercia lub pozarem.

Podczas zdejmowania rekawa ochronnego wtékna z grzejnika (po zakonczeniu cyklu
termokurczliwego) wymagane jest zachowanie nalezytej ostroznosci. Grzejnik i re-
kaw ochronny witokna sa gorace i nie powinny by¢ dotykane. Moze to spowodowac
oparzenia.

Odpowiednia wymiana elektrod.

e Nalezy uzywac tylko wtasciwych elektrod.
e Nalezy ustawi¢ nowe elektrody w prawidtowym potozeniu.
e Zawsze powinno si¢ wymienia¢ elektrody parami.
Nieprzestrzeganie powyzszych instrukcji moze doprowadzi¢ do nieprawidtowych wy-

tadowan tukowych, a w konsekwencji doprowadzi¢ do uszkodzenia sprzetu lub utraty
wydajnosci spawania.

Sprzet musi by¢ naprawiany lub ustawiany wytacznie przez wykwalifikowanego tech-
nika albo inzyniera. Nieprawidlowe naprawy moga by¢ przyczyna pozaru lub pora-
zenia pradem. Jezeli wystapi jakikolwiek problem, nalezy skontaktowaé sie z naj-
blizszym przedstawicielem biura sprzedazy.
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2 Opis produktu

2.1 Specyfikacja produktu

2.1.1 Parametry techniczne

Tabela 1:

Parametry techniczne

Optyczne widkna szklane na bazie
krzemionki m.in. SM, MM, DS, EDF,
NZDS (G655), G657, Pigtaile,
kable abonenckie i ztacza itd.

Srednica plaszcza [pm]

Srednica powtoki [pm]

100-1000

Wiékna
|
|
|

Dlugosé podziatu [mm]

| 80-150
|
|

16 (standardowe)

Srednie wartoéci thumienia spawu [dB]

(Nota 1)

0.02 (SM), 0.01 (MM),
0.04 (DS), 0.04 (NZDS)

Straty odbiciowe [dB]

> 60

Metoda spawania

Spawanie tukowe

Tryb spawania

Automatyczny, manualny

Rekaw ochronny [mm] 20, 40, 60
Czas ogrzewania rekawa [s| (Nota 3) 35

|
|
|
‘ Sredni czas spawania [s] (Nota 2)
|
|
|

Ogrzewanie

|
|
|
| 8
|
) |
|

Program uzytkownika

Metoda wyréwnania

Automatyczne centrowanie do rdzenia

(technologia PAS)

Uchwyt na wtokna

Opatentowany, wymienny i
dopasowany do spawania
drop cable, zlacza SC itd.

| Sita testu odpornosci [N]

| 2.0 (200gf)

‘ Zywotnoéé elektrod

‘ Ok. 5000 spawow

Procedury spawalnicze

5 fabrycznie ustawionych grup programéw
75 grup ustawien recznych
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INTERSA %

Jezyk ‘ Angielski, polski i inne ‘

Program testowy Cis$nienia atmosferycznego, temp. i wilgotnosci
Automatyczna kalibracja wedtug obserwowane;j
odlegtosci GAP podczas wytadowania tukowego

Nota 1. Dane oparte na spawaniu wiokien tego samego typu o sredniej jakosci wq stan-
dardu ITU-T.

Nota 2. Dtugo$¢ czasu od rozpoczecia pracy poprzez naci$niecie przycisku START do
konca.

Nota 3. Dtugos$¢ czasu od rozpoczecia ogrzewania (momentu naci$niecia przycisku) do
konca procesu chlodzenia.

2.1.2 Parametry ogodlne

Tabela 2: Parametry ogblne

| Wymiary (szer. x d. x wys.) [mm] | 142 x 122 x 138 |
| Masa [kg] | 1,95 |
‘ Wyéwietlacz | Kolorowy 3,57 TFT ‘

Zasilanie Adapter AC: napiecie wejsciowe od 85 do 260 V
Whbudowana bateria: napiecie 12 V, 6,5 Ah
(w pelni natadowana wystarczy
na 120 ciagtych cykli spawania i
zgrzewania)

Wyjscie DC: 12V /2A

‘ Pamieé ‘ Do 8000 wynikow ‘
‘ Interfejs ‘ USB ‘
Warunki pracy Temp. otoczenia: -25 do 50 [°C]

Maks. dop. predkos$¢ wiatru: 15 [m/s]
Wysokosé: 0 do 5000 [m n.p.m.]
Wilgotnosé wzgledna: 0 do 95 [%]

Warunki przechowywania Temperatura przechowywania: -40 do 80 [*C]
Wilgotnosé wzgledna: 0 do 95 [%]




2.2 Elementy spawarki

1. Spawarka $wiattowodowa

2. Akumulator litowy

3. Ladowarka

4. Zapasowe elektrody

5. Instrukcja obstugi

6. Etui (torba) transportowe

7. Takca do chlodzenia

8. Stripper do kabli abonenckich

9. Stripper

10. Fiber cleaver

w Standardowe wyposazenie

ﬁ

Spawarka

Bateria wewn.

Fadowarka

Stripper do kabli

Stripper

c L
- I

DI-A_.'
——

iy

Tacka chlodzaca

Fiber Cleaver

Elektrody

Walizka

Instr.

uzytkownika




2.3 Pozostale elementy niezbedne do spawania

1. Re¢kaw ochronny wtokna
2. Urzadzenie do zdejmowania izolacji z przewodow
3. Narzedzie do przecinania witokna
4. Narzedzia do czyszczenia wiokna (dyspenser, cienkie baweliane ptatki, niestrze-
piace sie chusteczki lub gaza)
2.4 Opis i funkcje spawarki

2.4.1 Korpus spawarki

Zgrzewacz

Przyciski

Przetacznik

Wyswietlacz|




INTERSA %

2.4.2 Klawiatura panelu

1. Prawa klawiatura

° @ - Podgrzewanie (Start/stop grzejnika rury)

° e - Start (Start pracy spawarki)
o @ - Reset (Reset spawarki)

o @ - Zmien (W gore, w dét, w lewo, w prawo)

2. Lewa klawiatura

o - Menu (Wejscie do gléwnego menu; Potwierdzenie menu)

° @ - Wyjscie

° o - W dét (Menu: kursor w dét; Tryb reczny: przesun wiékno w dét)

° o - W gére (Menu: kursor w gore; Tryb reczny: przesunn wtokno w gore)
° . - PotwierdZ (Wybierz program, potwierdZ menu)
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2.4.3 Przelagcznik zasilania i wtyczki

o - - Zasilanie ON/OFF

° . - Wejscie zasilania

° - - Interfejs USB




3 Szczegdly operacji spawania

3.1 Przygotowanie do spawania

Nalezy przygotowa¢ wymagane komponenty.

3.2 Instalacja zasilacza spawarki

Bateria wewnetrzna (akumulator litowy) zapewnia zasilanie urzadzenia.
Zacznie ona pracowaé po zalgczeniu urzadzenia.

3.3 Zalaczanie zasilania spawarki

Przed zataczeniem zaleca sie sprawdzenie 1 wyczyszczenie spawarki (pozwala to uzyskaé
najwyzsza jako$¢ spawu).

1. Zasilanie

Przetaczy¢ przycisk zasilania w pozycje 1 (ON) - -
2. Ekran

BN 11.1%

B Nenu
Menu Tryb auto

Wocisniecie @ spowoduje zmiane programu lub trybu pracy.




3.4 Regulacja i dzialanie uchwytu na wiékna

1. Spawarka $wiatlowodowa zostala wyposazona w uniwersalny dyspozytor widkien.
Regulacja umozliwia mu wspotprace z czystym wltoknem, pigtailem, kablem abo-
nenckim i SOC. Uchwyt posiada dwa sposoby ustawienia wtokna.

Dla czystego wlokna, wldkna
typu pigtail.




i

INTER:

2. Zmiana uniwersalnych uchwytéw lub SOC poprzez poluzowanie Sruby.

Poluzowaé érubg kluczem
szedeiokatnym

Pociagnaé lub pchnaé, by zmienié
pozycje konfiguracji

Pociagnaé lub pchnaé, by zmienié
pozycje konfiguracji

Pociagnaé lub pchnaé. by ustawié
prawidlows pozycje konfiguracji




Poluznié $rube

Usunaé wiokno

Umiescié SC W
uchwyeie wilokna
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3.5 Ustawienie wldkien w spawarce

3.5.1 Przygotowanie

1. Nalezy wyczysci¢ zewnetrzna powtoke.
Czyszczenie zewnetrznej powtoki wlékna (ok. 100mm od konca wtdkna) powin-
no odby¢ si¢ przy pomocy zaimpregnowanej alkoholem gazy lub niestrzepiacej sie
chusteczki. Nalezy zwréoci¢ uwage na to, aby kurz lub inne zanieczyszczenia na po-
wloce zewnetrznej nie dostaly sie do rekawa ochronnego (moze to doprowadzié do
wypalenia lub zlamania wldkna po zakonczeniu pracy).

1. Przycia¢ wlokno % @/@;
e I
|

i ey 2. Usnac otuling

y p N
it = A~ /
[ " P v—"@
ot 4K - o N
i/

\

P 3. Wyezyscid

. ‘./.
Przesunaé wlékny wiokno ’ ? a%

—

2. Operacje na rekawie ochronnym.

4.Przycia¢ wlokno

s Kontrolowanie
- \ sily naciagu %
R e = , . s

Czyste widkno  rekaw

e AT

e
—

(a) Nalezy usuna¢ 30-40mm otuliny widkna za pomoca odpowiedniego narzedzia
(wskazane jest zachowanie ostrozno$ci, aby uniknaé¢ uszkodzenia wtékna).

(b) Oczyszczenie czesci odbywa sie przy pomocy chusteczki (lub gazy) nasaczonej
alkoholem.

e Po tej czynnosci nalezy operowaé¢ witoknem w taki sposob, aby uniknac
uszkodzenia.

e Uzywany alkohol powinien mieé¢ czysto$é wieksza niz 99%.

e Nalezy za kazdym razem zmieniaé¢ chusteczke.




3.5.2 Docinanie wldékna

e Najpierw trzeba otworzy¢ pokrywe i podktadke zaciskajaca.

e Nastepnie wlozy¢ obrane wtdékno w rowek.

1.

W pierwszej kolejnoéci nalezy otworzy¢ pokrywe i podktadke zaciskajaca, umie-
Sci¢ obrane wiokno w rowku (trzeba upewnié sie, ze dlugosé ciecia jest usta-
wiona zgodnie z wymaganiami operacji).

. Potem zamkna¢ podkltadke zaciskajaca (unieruchomienie wtékna).

. Dalej zamknaé¢ pokrywe (trzeba upewni¢ sie, ze koniec §wiattowodu wystaje z

gumowej podktadki doktadnie w linii proste;j).

. Nastepnie nalezy popchnaé ostrze do tytu (do momentu zatrzymania).

5. Kolejna czynnoscia jest otwarcie pokrywy.

. Potem zabranie przycietego wldkna (trzeba przy tym zachowaé ostroznosé,

aby nie doprowadzi¢ do uszkodzenia konicowej powierzchni widkna)

Ostatnim etapem jest usuniecie przycietego wtdkna (pozwala to zachowaé cia-
gtosé¢ eksploatacji). Tutaj nalezy zachowaé szczegdlna ostroznosé, zeby uniknaé
skaleczenia krawedzig tnaca.
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3.5.3 Ustawienie wldkien w spawarce
1. Najpierw nalezy otworzy¢ ostone wiatrowa.
2. Nastepnie otworzy¢ lewe i prawe zaciski.
3. Potem umiesci¢ wtdékno w rowku.
e Trzeba upewni¢ sig, ze widkno nie jest skrecone podczas jego ustawiania w

Spawarce.

e Jezeli powtoka wtokna jest wygieta, nalezy zatadowaé witokno w taki sposdb,
aby wygiecie skierowane byto do goéry.

e Aby zapobiec uszkodzeniu lub zanieczyszczeniu powierzchni koncowej wtokien,
nalezy pamigtac¢ o zachowaniu ostroznosci. Kontakt czesci koncowej witokna z
jakimkolwiek elementem (w tym dotem rowka), moze spowodowaé obnizenie
jakosci spawow.
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4. Nalezy zamkna¢ zacisk trzymajac wtokno

e Trzeba obserwowaé ustawienie wiékna w rowku (powinno ono spoczywaé na
dnie rowka). Jezeli nie spoczywa prawidtowo, nalezy umiesci¢ je ponownie.

e Koniec wtokna powinien spoczywaé¢ pomiedzy koncoéwks rowka oraz srodkiem
elektrody. Nie jest wymagane, aby koniec wtokna byl doktadnie w punkcie
srodkowym.




Prawy
zacisk

Prawaczes¢ wldkna

5. Kroki (3) i (4) trzeba powtérzy¢ dla drugiego widkna.
6. Nastepnie nalezy delikatnie zamknaé¢ prawy i lewy zacisk swiattowodu.

7. Ostatnig czynnoscig jest zamkniecie ostony wiatrowe;j.

3.5.4 Przygotowanie i ustawianie wtékna typu ”pigtail”

1. Przygotowanie wtokna.

2. Umieszczenie widkna w obcinarce (nalezy przyciaé¢ na dtugosci 16mm).




4. Zamkniecie podktadki zaciskajacej i przygotowanie prawej strony widkna (powto-
rzenie krokow).

3.5.5 Przygotowanie i ustawianie kabla abonenckiego (drop cable)

1. Przygotowanie kabla.

3. Umieszczenie przygotowanego kabla w uchwycie.
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4. Zamkniecie podktadki zaciskajacej i przygotowanie prawej strony kabla (powtorze-
nie krokow).

3.5.6 Przygotowanie i ustawianie kabla krosowego (patchcord)

1. Przygotowanie kabla.

Duze nacigcie

i, Male naciecie
Naciecie g

2. Umieszczenie kabla w przycinarce (dtugosé ciecia to 16mm).

4. Zamkniecie podktadki zaciskajacej i przygotowanie prawej strony kabla (powtoérze-
nie krokow).
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3.5.7 Przygotowanie i ustawianie SOC

1. Przygotowanie SOC.
H’ » —

/ Zdeymij otuling z SOC,
' . pozostawiajac 1 mm

spaw zlacza

2. Umieszczenie SOC przy uchwycie na wtokna, nastepnie w przycinarce.

4. Zamkniecie podktadki zaciskajacej i przygotowanie prawej strony (powtoérzenie kro-
kéw).
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3.6 Operacja spawania

Wykorzystuje przetwarzanie obrazu w celu identyfikacji niestandardowych warunkéw,
ktore moga sie pojawi¢ w procesie spawania.

Czasami sie zdarza, ze male wady zostaja niezauwazone (prowadza one do ostabienia
jakosci spawow). Dlatego trzeba przeprowadzi¢ na monitorze inspekcje wizualng wiokien
i zdecydowad, czy na danym etapie procesu wynik spawania powinien zostaé¢ zaakcepto-
wany, czy odrzucony.

3.6.1 Poczatek spawania

Nalezy nacisnac c Przesunie to lewe i prawe wtokna do przodu. Po zakonczeniu
wytadowania tukowego, witdkna zatrzymaja sie¢ w ustalonym potozeniu.

Uwaga: Gdy wlokna poruszaja sie do przodu i wydaje sie, ze przeskakuja w gore i w dot,
to moze to oznaczaé, ze w rowku i na powierzchni wtékna wystepuja zanieczyszczenia.
Nalezy wowczas oczysci¢ rowki i powtérzy¢ procedure.

3.6.2 Operacja przycinania pod katem wyréwnania

Nalezy zbadaé wizualnie stan powierzchni koncowej wlékien (gdy spawarka pracuje lub
w trakcie przerwy od pracy).
Uwaga: Jesli nie wyswietlit sie btad kata, a wystapia nastepujace przypadki, nalezy na-

cisngé @ i ponowi¢ procedure przygotowania wiokna.

Pekniecie ipL Inklinacja

LA Yo P Y| I\ Y




Gdy prog btedu katowego zostanie przekroczony, pojawi sie komunikat: ”usterka le-
wego korica widkna” lub "usterka prawego konca wiokna”. Wéowcezas nalezy powtorzyc
przycinanie wtokna.

Lewe i prawe naciecie wtokna.

3.6.3 Ogrzewanie z pomocg wyladowania lukowego

Po utozeniu wtokien, spawarka zacznie generowaé wytadowania tukowe o wysokim na-
pieciu. Ma to na celu potaczenie ze sobg witokien. W trakcie tego wyltadowania, nalezy
obserwowaé¢ obraz wldékna na ekranie monitora. Jezeli jakas cze$é¢ obrazu wykazuje nie-
zwykle jasny blask (Hot spot), ktéry powstaje na skutek spalania zanieczyszczen (na
powierzchni lub konicu widkien), istnieje mozliwosé, ze rdzen wtdkna bedzie zdeformowa-

ny.
Mimo, ze odksztatcenie moze by¢ wykryte przez program, zalecane jest ponowne spawa-
nie.




3.6.4 Inspekcja spawu

Gdy stan lgczenia okaze sie nieprawidtowy, spawarka wyswietli btad ”Spawanie nieuda-

ne”. Nalezy wowczas powtorzy¢ spawanie.

Uwaga: Na tym etapie najlepiej jest wykonac¢ test tuku. Pozwala to ustali¢ najlepszy

program do danego typu wtokien.

o
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Uwaga: Nieco zgrubiony spaw jest normalng sytuacja. Nie powoduje to problemu z
ubytkiem spawu lub niezawodnoscig.
Uwaga: Z racji uzywanej optyki (zawartosé¢ fluoru i tytanu), na ztaczu swiattowodu moze
pojawié sie biata lub czarna linia. Nie wplywa ona jednak na jako$¢ spawu.

3.6.5 Szacowanie strat spawu

Szacowana strata spawu jest wyswietlana na ekranie.

To estimate the loss 1 0. 00dB

W niektoérych przypadkach ubytek mozna poprawié, poprzez ponowne uzycie wytado-
wania hukowego.

Nalezy nacisnaé e

Po ponownym uzyciu wytadowania, komunikat o ubytku nie bedzie wyswietlany.
Uwaga: Ponowne uzycie wytadowania tukowego, w rzadkich sytuacjach moze doprowadzi¢
do pogorszenia jakosci spawu.

3.6.6 Przechowywanie spawow

Nacisniecie przycisku @ lub otwarcie ostony wiatrowej spowoduje, ze spawarka au-
tomatycznie wykona probny test (wynik spawu zostanie zapisany w pamieci CMOS).
Pamieé¢ spawarki DVP-740 moze przechowywa¢ do 8000 wynikéw spawania.

3.7 Usuwanie wldkien

1. Nalezy otworzy¢ ostone wiatrowa.
Uwaga: Zaciski grzatki powinny by¢ otwarte, gotowe do odbioru wtokna i rekawa
ochronnego wtdkna.

2. Nastepnie otworzy¢ lewy zacisk przytrzymujac lewe witékno w dioni.
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3. Otworzy¢ prawy zacisk przytrzymujac prawe wtokno w dloni.

4. Usuna¢ widkna ze spawarki

3.8 Wzmocnienie spawu

1. Najpierw trzeba przesunaé¢ rekaw ochronny witékna do srodka spawu i przystawic
do ogrzewacza (grzalki).
Uwaga: Nalezy upewni¢ si¢, ze punkt spawu i rekaw ochronny wtokien sg na srodku
grzatki.
Uwaga: Nalezy upewni¢ sie, ze material wzmacniajacy jest umieszczony na dole.
Uwaga: Nalezy upewni¢ sie, ze wtokno nie jest skrecone.

2. Podczas napinania widkna, nalezy obnizy¢ je do $rodka punktu taczenia.

3. Nastepnie trzeba zamknaé ogrzewacza.
Srodkowy punkt spawu i rekawa ochronnego Uwaga: Nalezy sprawdzi¢ ponownie,

40 mm rekaw ochronny

|

r 60 mm rekaw ochronny

czy rekaw ochronny i spaw znajduja sie w srodkowym punkcie ogrzewacza.

4. Potem nacisnaé przycisk @ Rozpocznie to cykl nagrzewania. Po zakonczeniu
ogrzewania, dioda ogrzewacza zgasnie.

Uwaga: Ponowne naci$niecie @ przerwie cykl ogrzewania.

5. Nastepnie trzeba otworzy¢ lewy i prawy zacisk grzatki i delikatnie wyciggnaé¢ wtokno
Uwaga: Moze wystapic sytuacja, w ktorej rekaw ochronny wtokna bedzie przywierat
do dolnej czesci ogrzewacza. Wowcezas wystarczy uzy¢ wacika (lub innego, podobnie
miegkkiego przedmiotu), aby usunaé¢ rekaw ochronny wtékna.
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6.

3.9

1.

2.

Ostatnim etapem jest kontrola wizualna jakosci spawu. Nalezy zwracaé szczegdlna
uwage na pecherzyki i zanieczyszczenia.

Rysunek pokazuje 3 wady, ktore wymagaja ponownego spawania oraz dwie do za-
akceptowania.

< 6mm m < Hmm

A
Pecherzyk na widknie //7\
WA

Zagiecie na wldknie :%:
0K :

————

=

Rowny rekaw

b bmm

Pecherzyk na zacisku

Przechowywanie spawarki

Pierwszym krokiem jest ustawienie przetacznika w pozycji 70”.
Nastepnie nalezy odlaczy¢ zasilacz.

Ze wzgledu na to, ze spawarka swiattowodowa to precyzyjne urzadzenie, etui (tor-
ba) transportowa, zostala zaprojektowana tak, aby zagwarantowaé bezpieczenstwo
przed uszkodzeniami mechanicznymi. Dlatego nalezy pamigta¢, aby zawsze prze-
chowywa¢ spawarke w etui.

Uwaga: Przed przechowywaniem trzeba odlaczy¢ zasilanie.

Uwaga: Kluczowe w konserwacji urzadzenia jest czyszczenie. Obiektyw aparatu,
rowki i zaciski wiokna powinny by¢ wolne od kurzu i innych zabezpieczen.

Uwaga: Aby zachowad czystosé¢ urzadzenia, nalezy zadbac o zastoniecie ekranu LCD.
Uwaga: Nalezy zawsze odtaczy¢ wszystkie przewody od urzadzenia.

Uwaga: Nalezy umiesci¢ urzadzenie w etui i zadba¢ przy tym oto, aby pozostate
elementy spawarki byty chronione.

Uwaga: Nie wolno przechowywa¢ alkoholu (stosowanego do czyszczenia urzadzenia)
w torbie transportowej. Moze to grozi¢ jego rozlaniem, a w konsekwencji doprowa-
dzi¢ do uszkodzenia spawarki.
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4 Dbanie o jakosé spawarki

4.1 Czyszczenie i sprawdzanie przed spawaniem

Punkty krytyczne przegladu i czyszczenia sa opisane ponizej

4.1.1 Czyszczenie rowkow

Jezeli w rowkach wystepuja zanieczyszczenia, moze to doprowadzi¢ do niepoprawnego za-
cisniecia (skutkuje to wyzszymi stratami na spawach). Rowki powinny by¢ czesto spraw-
dzane i okresowo czyszczone w czasie normalnej eksploatacji.

1. Najpierw nalezy otworzy¢ ostone wiatrowa i zaciski wtdkna.

2. Nastepnie, stosujac wacik zaimpregnowany alkoholem (jak pokazano na ponizszym
rysunku), nalezy oczysci¢ dno rowka. Nadmiar alkoholu usuwa sie za pomoca czy-
stego, suchego wacika.

Uwaga: Uzywany alkohol powinien by¢ wysokiej jakosci i mie¢ czystos¢ wyzsza niz
99%.

Uwaga: W trakcie czyszczenia alkoholu nie nalezy uzywaé¢ nadmiernej sity (moze to
doprowadzi¢ do jego uszkodzenia).
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3. W sytuacji, gdy cienki wacik z alkoholem nie wystarczy do usuniecia zanieczyszczen
z rowka, wskazane jest skorzystanie z konca przycietego wtokna. Po tej procedurze,
nalezy powtorzy¢ krok 2.

4.1.2 Czyszczenie zaciskow wldkien

Obecno$¢ zanieczyszczen na zaciskach moze doprowadzi¢ do niewystarczajacego zaciska-
nia (a w konsekwencji do niskiej jakosci spawu). Dlatego nalezy czesto kontrolowaé zaciski
i czysci¢ je okresowo.

1. Na poczatku nalezy otworzy¢ ostone wiatrowa.

2. Potem, za pomocg cienkiego wacika zaimpregnowanego alkoholem, trzeba wyczy-
Sci¢ powierzchnie podstawki. Nadmiar alkoholu mozna usunaé¢ czystym, suchym
wacikiem.

Stopki dociskowe

Uwaga: Uzywany alkohol powinien by¢ wysokiej jakosci 1 mie¢ czystos¢ wyzsza niz
99%.
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4.1.3 Czyszczenie powierzchni lustra

Zabrudzona powierzchnia lustra moze spowodowac, ze pozycja bazowa bedzie nieprawi-
dlowa (przez zmniejszong jasnos¢ Sciezki optycznej). Konsekwencja tego moga by¢ wyzsze
straty na spawach.

1. Stosujac cienki wacik zaimpregnowany alkoholem, nalezy oczysci¢ powierzchnie lu-
ster. Nadmiar alkoholu mozna usunaé¢ czystym, suchym wacikiem.

Uwaga: Uzywany alkohol powinien by¢ wysokiej jakosci i mie¢ czystos¢ wyzsza niz
99%.

Uwaga: Lustra powinny by¢ czyste i wolne od smug.

4.1.4 Program testowy

Warunki atmosferyczne (m.in. temperatura, wilgotnosé, ci$nienie) wptywaja na zmien-
nos¢ temperatury tuku. Spawarka jest wyposazona w czujniki temperatury, wilgotnosci i
cisnienia, ktore sg stosowane w stalym monitoringu uktadu sterowania, w celu regulacji
mocy tuku na stalym poziomie. Zmiany w mocy tuku (ze wzgledu na zuzycie elektrody
i szkta) nie sg korygowane automatycznie. Réwniez centralna pozycja wytadowania tuku
przesuwa si¢ czasami w lewo lub w prawo.

Korzystajac ze spawarki nalezy takze uwzgledni¢ takie parametry jak najwyzsza tem-
peratura, najnizsza temperatura, zbytnie wysuszenie, zbyt duza wilgotnos¢, zaktdcenia
elektryczne, roznica w budowie taczonych widkien, czystos¢ i ustawienie elektrod.

Test tuku (zgodny ze specjalnie dobranym programem) wymaga intensywnosci roztado-
wania, regulacji parametru roztadowanie, wysokiej temperatury oraz dostosowania cen-
tralnej pozycji wiokna.




INTERSA %

D

Luk prawidlowy

Euk zbyt bliski Euk zbyt slaby

1. Do programu testowego wymagane jest rozdwojone wtokno. Nalezy, zgodnie z pro-
cedurg spawania, usunaé otuling wtokna i umiesci¢ je w urzadzeniu.

2. Nalezy nacisnac

. Spowoduje to wejécie w ”Menu konfiguracji”.

Nastepnie nalezy przesunaé¢ kursor na ”Test programu” i nacisna¢ przycisk .
Nastgpi start programu testowego.

3. Program testowy automatycznie reguluje intensywnos¢ roztadowania. Test nalezy
powtérzy¢ do momentu, az na ekranie wyswietli si¢ komunikat ” Prawidtowy tuk”.

4. Po zakonczonym programie testowym nalezy nacisnac @ , aby wyjs$¢ i powrocic
do automatycznego trybu spawania.

4.2 Kontrola okresowa i czyszczenie

W celu utrzymania wysokiej jakosci spawania, zalecane sg okresowe przeglady i czyszcze-

nie.

4.2.1 Wymiana elektrod

Elektrody zuzywaja sie, ale ze wzgledu na nagromadzenie tlenku krzemionki musza by¢
takze okresowo czyszczone. Zalecana wymiana powinna nastgpi¢ po 1000 uzyciu.
Komunikaty informujace o potrzebie wymiany elektrod sg wyswietlane natychmiast po
zalgczeniu zasilania. Korzystanie z elektrod, ktére nie sg okresowo wymieniane, powoduje
wyzsze straty i zmniejszong wytrzymatosé spawu.

Wymiana elektrod

1. Przed przystapieniem do wymiany elektrod, obowigzkowo nalezy wylaczyé urza-

dzenie.

2. Nalezy wyja¢ zuzyte elektrody.
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3. Nastepnie nalezy wyczysci¢ elektrody i umiesci¢ je z powrotem w spawarce.
Uwaga: Trzeba stosowa¢ odpowiednie elektrody, zatwierdzone dla danej spawarki.
Uwaga: Podczas czyszczenia i instalacji w spawarce, nalezy uwazaé¢, aby nie doszto
do uszkodzenia watka lub koncéwki elektrody. Wszelkie uszkodzone elektrody po-
winny by¢ wyrzucane.

Uwaga: Po zainstalowaniu elektrod, trzeba dokreci¢ sruby reczne. Podczas dokre-
cania nalezy pchna¢ obejme elektrody w strone uchwytu. Niepoprawny montaz
elektrod moze powodowacé wigksze straty spawu lub uszkodzenie obwodu.

4. Po zakonczonej wymianie, nalezy zataczy¢ zasilanie, przygotowaé¢ wtdkna i zatado-
wac je do spawarki.

W trybie gotowosci, nalezy nacisnaé przycisk , wybra¢ program, po czym na-

cisnac . , aby rozpoczaé test tuku.

4.2.2 Czyszczenie soczewek obiektywu

Jezeli powierzchnie soczewek obiektywu ulegng zabrudzeniu, normalna obserwacja poto-
zenia rdzenia moze stac sie niemozliwa. W zwiazku z tym, nalezy czysci¢ je w regularnych
odstepach czasu (w przeciwnym razie moze sie zgromadzi¢ trudny do usuniecia brud).

1. Przed przystapieniem do czyszczenia soczewki obiektywu, obowiazkowo nalezy wy-
taczy¢ urzadzenie.

2. Nalezy delikatnie oczysci¢ powierzchnie obiektywu (stosujac cienki wacik zaimpre-
gnowany alkoholem). Korzystajac z wacika, poczawszy od centrum obiektywu, na-
lezy przesuwac¢ wacik ruchem okreznym, az do krawedzi powierzchni soczewki. Nad-
miar alkoholu mozna usunaé czystym, suchym wacikiem.
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Soczewka

obiektywu

Uwaga: Uzywany alkohol powinien by¢ wysokiej jakosci i mie¢ czystos¢ wyzsza niz
99%.
Uwaga: Nalezy uwazac¢, aby nie zgina¢ elektrody.

4.2.3 Yadowanie baterii

Akumulator wewnetrzny to bateria litowa bez pamieci tadowania. Dzieki temu moze by¢
ona tadowana w dowolnym momencie. Pierwsze tadowanie powinno trwa¢ 18 godzin, aby
zwiekszy¢ wydajnosé baterii. P6zZniejsze tadowanie powinno trwac¢ okoto 6 godzin.
Czerwona lampka oznacza, ze tadowanie jest w toku. Kiedy pali sie na zielono oznacza
to, ze tadowanie jest zakonczone.

Spawarka swiattowodowa zatrzyma prace, gdy napiecie akumulatora jest nizsze niz 9V.
Uwaga: Gdy prad osiagnie warto$¢ ponad 15A lub nastapi zwarcie, bezpiecznik wystrzeli.
Wowcezas nalezy wymienié¢ zepsuty bezpiecznik i sprawdzi¢ obwod.




5 Menu polecen

5.1 Drzewo menu polecen







technologie swiatlowodowe




e

5.2 Test programu

Spawarka ma wbudowany system testowego wytadowania. Jego regularne uzywanie za-
pewnia stabilna jakosé spawu (Patrz strona dla konkretnej operacji)

5.3 Wybér programu

o lub o, aby wybra¢ program. Nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem . Potem

® &

, aby potwierdzi¢ i na koniec ,

W stanie gotowosci nacisnaé przycisk , aby wej$¢ do menu programu, potem nacisngé

trzeba wybraé typ wtokna (fiber type), nacisnaé
aby wyjsc.

Select Program

-=G6a7T—

tEselect ENodi fy

Typy wiokna

e SM - jednomodowe

e MM - wielomodowe

e DS - z przesunieta dyspersja

e NZDS - z przesunietg dyspersja bez zera

G657

Uwaga: Rézne widkna wymagaja dopasowanych programéw. W przeciwnym razie moga
wystapi¢ duze straty materiatu lub uszkodzenie spawarki.
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5.4 Modyfikacja programu

o lub o, aby wybra¢ program. Nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem ., aby wejs¢

stepnie przyciskami o lub O mozna zmieni¢ parametry. Na koniec nalezy nacisnaé

®

W stanie gotowosci nacisnaé przycisk , aby wej$¢ do menu programu, potem nacisngé

, aby zmodyfikowaé¢ program. Na-

do podmenu wyboru programu. Nacisna¢ przycisk

przycisk , aby wyjs¢.

Funkcje i ich opis

‘ Funkcja | Opis funkcji ‘ Wartosc¢ ‘

‘ Czas przed hukiem | Czas przed tukiem ‘ 0-1 ‘

| Moc przed tukiem ‘ Moc przed tukiem ‘ 0-250 ‘

| Czas tuku ‘ Czas tuku spawu ‘ 0-10.0 ‘

’ Moc tuku ‘ Moc tuku spawu ‘ 0-250 ‘

Ruch do przodu Czas przesuwu wtokna 0-60
w trakcie spawania

Ruch wtékna do przodu | Predkosé¢ przesuwu witokna 1-10
W czasie spawania W czasie spawania

‘ Kat ciecia ‘ Kat koncowki cigcia wtokna ‘ 0-5.0 ‘

| |

Czas po tuku ‘ Interwat czasu po tuku ‘ 0-25.0
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5.5 Tryb pracy

W stanie gotowosci nacisnaé¢ przycisk . , aby wej$¢ do menu programu. Weisnaé jeszcze
raz . , aby wej$¢ w ustawienia spawania (Fusion set). Potem przyciskami o i a

nalezy wybra¢ program. Przyciskiem . wchodzi sie do podmenu programu.

Nacisna¢ przycisk , aby zmodyfikowaé¢ program. Przyciskami o lub o zmie-

®

spowoduje wyjscie.

nia sie¢ parametry. Nacisniecie przycisku

Manual
Full Auto

deselect

5.5.1 Tryb pracy automatycznej

Tryb pracy automatycznej jest trybem stosowanym najczedciej. Po oczyszczeniu i przy-
cieciu wlokna spawarka automatycznie wykona spaw.

5.5.2 Tryb pracy manualnej

W tym trybie pracy, wyréwnanie tuku itd. bedzie obstugiwane recznie
° @ - Zmien (W gore, w dét, w lewo, w prawo)

o o - W dét (Przesun wtékno w dot)

o o - W gére (Przesunt wiokno w gore)
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. . - PotwierdZ (Wybierz program)
° @ - Wyjscie (Wyjscie)

5.6 Czas nagrzewania

przesunaé kursor na ustawienia spawania (Fusion set). Nastepnie przyciskami o 1 o

W stanie gotowosci nacisnaé przycisk g , aby wej$¢ do menu programu. Weisnaé i

nalezy wybraé¢ czas nagrzewania (Heat time). Nacisnaé przycisk . i przyciskami o

®

i o trzeba wybra¢ odpowiedni czas. Aby wyjs$¢, nalezy nacisngé przycisk .

4

odify WEnter JExit

5.7 Ustawienia pauzy

Wtaczenie lub wytaczenie pauzy.

]

wejs¢ w ustawienia spawania. Za pomoca o i a wybraé pauze (" Pause”). Nacisniecie

W stanie gotowosci nacisnaé przycisk g , aby wejs¢ do menu programu. Weisnaé i

przycisku ., spowoduje wlaczenie lub wytaczenie pauzy.




delSelect

5.8 Historia spawania

E]

wejsé do menu programu, wcisngé : , aby wejs¢ w historie spawania (Fusion Record).

Wejscie do tego menu, moze pokazaé ostatnie 8000 spawan. Nacisngé przycisk , aby

Nastepnie nalezy wybraé opcje ,pokaz historie” (View Record) i nacisnaé przycisk .

View Records

ElNext Page
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5.9 Jezyk

chine Set Menu”. Nastepnie wcisnad ., aby wejs¢ w " Language”. Na koniec nacisnac

Nacisna¢ przycisk . , aby wejs¢ do menu programu, potem weisnac i wybra¢ ”Ma-

o lub o i wybra¢ odpowiedni jezyk.

Deutsch
AHT NUACKUA

dEsSelect

5.10 Ustawianie czasu

Stuzy do zmiany daty i godziny.

przesuna¢ kursor na ustawienia spawania (Fusion set). Nastepnie przyciskami o i o

W stanie gotowosci nacisna¢ przycisk . , aby wejs¢ do menu programu. Weisnaé i

nalezy wybraé ustawienia czasu (Time set). Nacisnaé przycisk . i poda¢ wtasciwy

czas. Przyciskami o i o koryguje sie wartos¢. Aby wyjs¢, nalezy nacisna¢ przycisk

®




ime Set

5.10.1 Pozycja przerwy

Najpierw trzeba nacisnaé¢ przycisk . , aby wej$¢ do menu programu. Nastepnie przyci-

skami o i o nalezy wybra¢ ustawienia maszyny (Machine set). Na koniec nacisnaé

przycisk . i podaé¢ wartos¢ pozycji przerwy.

3ap Position Middle

ElNext Page




5.11 Menu konserwacji

Zawiera funkcje pomocnicze i konserwacyjne.

®

W stanie gotowosci nacisnaé¢ przycisk j , aby wejs¢ do menu programu. Wcisnaé ,
aby wej$¢ do menu konserwacji (Maintenance menu).

| e

ENext Page

5.11.1 Czasy luku

Opcja ta pozwala sprawdzi¢ czasy tuku w urzadzeniu, a takze usuwac ich historie.

&

W stanie gotowosci nacisngé¢ przycisk j , aby wejs¢ do menu programu. Wcisnac ,

aby wejs¢ do menu konserwacji (Maintenance menu). Dalej nacisna¢ przycisk ., aby
wybraé czasy tukéw (Arc times).

sor

ré- Move Cur




5.11.2 Test systemu

&

W stanie gotowosci nacisna¢ przycisk @, aby wejs¢ do menu programu. Wecisnaé ,
aby wejs¢ do menu konserwacji (Maintenance menu). Nastepnie wybraé test systemu i

nacisna¢ ., aby rozpoczac.

Systen Test

5.11.3 Odzyskiwanie programu

e e

wej$¢ do menu konserwacji (Maintenance menu). Nastepnie przyciskami o i o nalezy
przesunaé¢ kursor na opcje odzyskiwania (Program recovery). Dalej nacisnaé¢ przycisk

Najpierw trzeba nacisnaé¢ przycisk , aby wejs¢ do menu programu. Wcisnaé , aby

., aby wybraé¢ odzyskiwanie. Przyciskami o i o wybraé tak lub nie ("YES” oraz

®

"NO”). Potwierdzi¢ przyciskiem . Aby wyjs¢, nalezy nacisnaé przycisk :
EEE e

Maintenance Menu

Program Fw,"""'ﬁa
§ uite)

RO

dESelect




5.11.4 Stabilizacja elektrod

&

, aby wejé¢ do menu programu. Wcisnaé ,

®

aby wej$¢ do menu konserwacji (Maintenance menu). Nastepnie przyciskami o i o
nalezy przesuna¢ kursor na opcje stabilizacja elektrod (Stabilize electrode). Dalej nacisnaé

Najpierw trzeba nacisnaé przycisk

przycisk ., aby wybra¢ stabilizacje.

Remain Arc Times:24

5.11.5 Informacja o stanie urzadzenia

e

aby wejs¢ do menu konserwacji (Maintenance menu). Nastepnie przyciskami o i o
nalezy przesuna¢ kursor na opcje informacje o stanie urzadzenia (Maintenance info). Dalej

&

Najpierw trzeba nacisnaé przycisk , aby wej$¢ do menu programu. Wcisnaé ,

nacisng¢ przycisk ., aby pokaza¢ informacje o stanie urzadzenia.

Maintentance Info
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5.11.6 Sprawdzenie poziomu kurzu

aby wej$¢ do menu konserwacji (Maintenance menu). Nastepnie przyciskami o i o
nalezy przesuna¢ kursor na opcje sprawdzenie poziomu kurzu (Check dust). Dalej nacisnaé

&

Najpierw trzeba nacisnaé przycisk , aby wejé¢ do menu programu. Wcisnaé ,

przycisk ., aby pokaza¢ poziom kurzu.
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6.1

Informacje dodatkowe dla uzytkownika

Transport i przechowywanie

6.1.1 Ostrzezenia i uwagi

Uwagi odnosnie transportu.
Spawarka swiattowodowa jest urzadzeniem precyzyjnym, wymagajacym doktadnej regu-
lacji i stabilnego podtoza.

Nalezy unika¢ silnych wstrzaséw lub uszkodzen mechanicznych, ktére moga wpltynaé
na jakos¢ pracy.

Nalezy korzysta¢ z etui zaréwno do transportu, jak i przechowywania urzadzenia.
Etui chroni urzadzenie przed wstrzasami.

Nalezy sprawdzi¢ pasek i haczyk przed przenoszeniem urzadzenia. Jego poluzowanie
moze grozi¢ uszkodzeniem urzadzenie lub obrazeniami ciata.

Nie wolno ustawia¢ spawarki na niestabilnym lub krzywym podtozu. Moze to grozic¢
uszkodzeniem urzadzenia.

W przypadku przesylania urzadzenia, trzeba umiesci¢ je w etui ochronnym i odta-
czy¢ baterie. Nalezy umiesci¢ spawarke we wilasciwej pozycji w paczce, wlasciwa
strong do goéry. Paczka powinna by¢ opisana i zawiera¢ informacje o jej ostroznym
traktowaniu.

Uwagi odnosnie przechowywania.

1.

Nalezy sprawdzi¢ kompletno$¢ zestawu. Zestaw powinien zawierac

e Spawarke $wiattowodowa (1 szt.)

e Akumulator litowy (bateria wewnetrzna) (1 szt.)
e Ladowarke (1 szt.)

e Elektrody (1 szt.)

e Walizke (etui) (1 szt.)

e Instrukcje uzytkownika (1 szt.)

e Tacke chtodzaca (1 szt.)

e Fiber cleaver (1 szt.)

e Stripper (1 szt.)

e Stripper (do kabli abonenckich) (1 szt.)

49



2.

3.

Ze wzgledu na to, ze spawarka jest urzadzeniem o wysokiej doktadnosci i cenie,
zalecane jest jej wlasciwe przechowywanie i odpowiednia konserwacja.

Akumulator powinien by¢ tadowany przynajmniej raz w miesiacu. Dtuzsze okresy
bezczynnosci moga negatywnie wpltynac¢ na zywotnosé baterii.

6.1.2 Przechowywanie spawarki swiatlowodowej

Spawarke Swiattowodowa nalezy przechowywaé¢ w etui, w czasie pomiedzy operacjami
spawania

1.
2.

2.
6.

Najpierw nalezy odlaczy¢ zasilanie.

Nastepnie wyczysci¢ elementy: optyke, soczewki, zaciski, rowki.
Zabezpieczy¢ ekran LCD (poprzez zasuniecie ostony).

Umiesci¢ pasek w etui.

Umiesci¢ spawarke w etui.

Zabezpieczy¢ pozostale elementy i zamknaé¢ etui.

Uwaga: Nie wolno przechowywaé alkoholu (stosowanego do czyszczenia urzadzenia) w
torbie transportowej. Moze to grozi¢ jego rozlaniem, a w konsekwencji doprowadzi¢ do
uszkodzenia spawarki.

6.2

Lista komunikatow o btedach

Nalezy postepowa¢ zgodnie z ponizszymi zaleceniami. Jezeli wyeliminowanie problemu
nie jest mozliwe, oznacza to, ze spawarka mogta ulec awarii i wymagana jest naprawa w
serwisie. Wowcezas nalezy powiadomi¢ o tym fakcie najblizszy punkt serwisowy, podajac
przy tym nastepujace informacje:

e Model spawarki

e Numer seryjny spawarki

e Komunikat o btedzie

e Sytuacja, w ktorej wystapit btad




‘ Numer ‘ Komunikat o btedzie ‘ Powod

‘ Rozwiazanie

01 Wymieni¢ lewe Lewe wtokno jest Zresetowac, przesunaé
wlokno zbytnio oddalone lewe wiokno do przodu
Wymienié¢ prawe Prawe wtokno jest Zresetowac, przesunaé
wlokno zbytnio oddalone prawe witdkno do przodu
Wymieni¢ obydwa Prawe lub lewe Zresetowaé, przesunaé
wlokna wlokno jest zbytnio prawe lub lewe wiokno

oddalone do przodu

02 Niepoprawne lewe Zle przycieta koficowka | Sprawdzié¢ stan narzedzia
naciecie wtokna do przycinania witokna
Niepoprawne prawe | Kurz na powierzchni Odpowiednio przyciac¢
naciecie wlokna kat koncowki wiokna

Koniec wtokna przyciety | Przygotowaé¢ nowe wiokno
zbyt ostro

Kurz na soczewce lub Sprawdzi¢ stan soczewki
lustrze i luster

03 Zamkna¢ pokrywe Spawarka nie dziata Spawarka wznawia prace
wiatrowsa, z otwarta pokrywa po zamknieciu

wiatrowsg, pokrywy wiatrowej
Pokrywa wiatrowa jest Weisnaé @ , reset
otwarta w trakcie nastapi po zamknieciu
spawania pokrywy wiatrowej

04 Awaria spawarki Brak odpowiedniej ilosci | Zwiekszy¢ ilo$é widkna

wlokna W menu

| Moc jest zbyt wysoka

‘ Zmniejszy¢ moc w menu
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6.3 Gwarancja

Okres oraz limity gwarancyjne.

Jezeli spawarka ulegnie uszkodzeniu w czasie jednego roku od daty dostawy, koszty na-
prawy ponosi producent.

W nastepujacych przypadkach koszty naprawy ponosi klient (niezaleznie od okresu gwa-
rancji):

e Uszkodzenia lub awarie na skutek kleski zywiotowe;j.
e Uszkodzenia lub awarie spowodowane nieprawidtowym zasilaniem.
e Uszkodzenia lub awarie w wyniku niewtasciwych napraw.

e Uszkodzenia lub awarie powstate na skutek postepowania niezgodnego z instrukcja
obshugi.

e Przedmioty ulegajace zuzyciu (np. elektrody).

Przed wystaniem spawarki do producenta w ramach gwarancji, nalezy skontaktowac sie
z najblizszym oddzialem firmy.

Niezbedne informacje dotyczace naprawy.
W celu poinformowania producenta o szczegotach naprawy gwarancyjnej, nalezy dotaczy¢
ponizsze dokumenty:

1. Imie i nazwisko, firma, dzial, adres, numer telefonu, numer faksu, adres e-mail.
2. Nazwa modelu i numer seryjny spawarki.
3. Napotkany problem:

e Kiedy i w jakim momencie wystapit problem?

e Jaki jest obecny stan spawarki?

e Komunikat o btedzie na ekranie monitora.




7 O nas

Nie Ufaj Swiezym Wynalazkom - na rynku pojawily sie spawarki produkowane przez
producentéw nie posiadajacych zadnego doswiadczenia, wypuszczane modele sa ekspe-
rymentami, a krolikiem doswiadczalnym staje si¢ klient. DVP to producent z 20 letnig
tradycja w tworzeniu spawarek $wiattowodowych.

NanJing DVP OE TECH CO., LTD jest producentem posiadajacym certyfikat ISO9001,
zajmuje sie projektowaniem i produkcjg spawarek $wiatlowodowych od wielu lat. DVP
mozna spotka¢ na najwigkszych targach elektronicznych i telekomunikacyjnych na swie-
cie.

U nas otrzymujecie Panstwo dluga gwarancje (36 miesiecy) oraz pewnos¢, ze serwis po-
gwarancyjny bedzie bardzo tani. Zapewniona jest réwniez dostepnosé czesci.

Intersell Technologie Swiatlowodowe Polska Sp. z o.0. posiada status wytacznego
dystrybutora marki DVP w Polsce oraz status centrum serwisowego w Polsce. Sprzeda-
jemy produkty marki DVP od wielu lat. Na spawarki, ktore sprzedajemy, producent
przyznaje okres gwarancji wynoszacy 36 miesiecy. Wszystkie kwestie serwisowe (gwaran-
cyjne, jak i pogwarancyjne) zatatwiane sa przez nasz serwis. Oferujemy Panstwu pelne
wsparcie posprzedazowe.

-y 4 + srmocsomonsozse
- = ZONE NO.LYU ZHUANG SOFTWARE

PARK. TUANWU AVEND 6358
NANING
cHiNa

a2

TEL: B6-25-85582
FA:36 2585502345 E-MAILDVPSNIDVP.COM

@

LETTER OF AUTHORIZATION

DATE: 2017.01.01

TO WHOM IT MAY CONCERN

NanJing DVP O.E.TECH. CO.,LTD. with address in china 5/F Block B Building
No.2,R&D Zone No.1 Xu zhuang Software Park, Xuanwu Ave No.699-8 Nanjing China,
authorizes that INTERSELL TECHNOLOGIE SWIATLOWODOWE POLSKA SP. Z
0.0., with adress in Poznai 60-689, ul. Obornicka 330, Poland, the Solo distributor and
Service Center in POLAND for DVP Fusion Splicer and also the general distributor in
SLovakia, Ukraine, Austria Lithuania,Romania

Nanjmg DVP O.E. TECH C.O., LTD Certify that INTERSELL TECHNOLOGIE
SWIATLOWODOWE POLSKA SP. Z 0.0 will give support and warranty to all their
costomers and running Official Service Center in Poland.
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8 Kontakt

"Intersell Technologie Swiatlowodowe
Polska” Sp. z o. o.

ul. Kolejowa 28, 55-300 Sroda Slaska

Strona internetowa sklepu
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