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1 Postanowienia

Copyright(c) 2017, ShinewayTech®). Wszelkie prawa zastrzezone.

Zaden z fragmentéw niniejszej instrukcji nie moze byé powielana w zadnej formie, ani
w zaden sposéb (w tym przechowywanie elektroniczne i odzyskiwanie lub ttumaczenie
na inny jezyk), bez wczesniejszej akceptacji i pisemnej zgody ze strony ShinewayTech(®),
zgodnie z przepisami miedzynarodowego prawa autorskiego.

1.1 Gwarancja

Materiaty zawarte w niniejszym dokumencie moga ulec zmianie bez wczesniejszego po-
wiadomienia.

ShinewayTech@®)nie udziela zadnej formy gwarancji jakiekolwiek rodzaju w odniesieniu
do niniejszych tresci, w tym (lecz nie wylacznie) dorozumianej gwarancji przydatnosci
handlowej lub przydatnosci do okreslonego celu. ShinewayTech@®nie ponosi odpowie-
dzialnosci za btedy zawarte w niniejszym dokumencie ani za szkody przypadkowe lub
wynikowe zwigzane z dostarczeniem, wykonaniem lub wykorzystaniem niniejszego mate-
riatu.

Bateria jest czescia eksploatacyjng i nie podlega warunkom gwarancji.

1.2 Dane dotyczace edycji / publikacji

Wiszystkie edycje i aktualizacje niniejszej instrukcji oraz daty ich utworzenia sa wymie-
nione ponizej.

Pierwsza edycja............ Listopad 2010

Druga edycja. ............... Pazdziernik 2017

1.3 Certyfikat ISO9001

Produkcja zgodnie z normg ISO9001 Miedzynarodowego Standardu Systemu Jakosci,
jako czescig ShinewayTech@®), celem ciaglego zwiekszania zadowolenia klientéw poprzez
poprawe procesu kontroli.

1.4 Instrukcje dotyczace bezpieczenstwa

Na kazdym etapie korzystania z urzadzenia nalezy zawsze przestrzegac¢ nastepujacych
zasad bezpieczenstwa. Niepodjecie jakichkolwiek srodkow bezpieczenstwa lub nieposte-
powanie zgodnie z instrukcjg, narusza normy bezpieczenstwa w zakresie projektowania,
produkcji i korzystania z tych urzadzen. Shineway Technologies nie ponosi w zadnym
wypadku odpowiedzialnosci za konsekwencje wynikle z naruszenia zasad niniejszej in-
strukeji.
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1.4.1 Kwestie ogdlne

Niniejszy produkt jest urzadzeniem Klasy Ochronnosci III. Ochronne wtasciwosci tego
produktu mogg sie pogorszy¢, jesli jest on uzywany w sposoéb inny, niz okreslony w in-
strukeji obstugi.

1.4.2 Warunki dotyczace srodowiska

Urzadzenie jest przeznaczone do pracy przy maksymalnej wilgotnosci wzglednej 95% oraz
na wysokosci do 5000 metrow. Patrz: tabele charakterystyki urzadzenia.

1.4.3 Przed podlaczeniem zasilania

Sprawdz, czy urzadzenie jest ustawione zgodnie z dostepnym napieciem sieciowym, czy
zostal zainstalowany wlasciwy bezpiecznik oraz czy podjeto wszystkie srodki ostroznosci.
Nalezy stosowaé sie do oznakowania zewnetrznego w postaci Symboli zaznaczonych na
urzadzeniu.

1.4.4 Nie korzystaé¢ z urzadzenia podczas zagrozenia wybuchem

Nie korzystac¢ z urzadzenia w obecnosci tatwopalnych gazéw lub oparow.

1.4.5 Nie nalezy zdejmowaé¢ pokrywy urzadzenia

Osoby obshugujace urzadzenie nie mogg zdejmowaé pokrywy urzadzenia. Wymiana kom-
ponentow oraz wewnetrzne prace dostosowawcze musza by¢ dokonywane tylko przez wy-
kwalifikowany personel serwisowy.

1.4.6 Pojecia dotyczace bezpieczenstwa uzyte w niniejszej instrukcji

OSTRZEZENIE! ]

Symbol OSTRZEZENIE oznacza zagrozenie.
Zwraca uwage na procedury, praktyki, itp., ktore jesli nie sg prawidtowo wykonywane
lub przestrzegane, moga spowodowa¢ obrazenia osoéb korzystajacych z urzadzenia. Nie
nalezy korzysta¢ z urzadzenia, dopoki zagrozenie oznaczone symbolem OSTRZEZENIE
nie bedzie w peli zrozumiane i zabezpieczone.




UWAGA! ]

Symbol UWAGA oznacza zagrozenie.
Zwraca uwage na procedury korzystania z urzadzenia, itp., ktore jesli nie sg prawidtowo
wykonywane lub przestrzegane, moga spowodowac¢ uszkodzenie lub zniszczenie czesci lub
catego urzadzenia. Nie nalezy korzystaé¢ z urzadzenia, dopoki zagrozenie oznaczone sym-
bolem UWAGA nie bedzie w pelni zrozumiane i zabezpieczone.

PAMIETAJ ]

Symbol PAMIETAJ oznacza informacje.
Moga by¢ one pomocne w czasie uzytkowania i konserwacji urzadzenia.

m OFS-80 jest urzadzeniem do spawania silikonowych $wiattowodow optycz-
nych wykorzystywanych w telekomunikacji. Nie stosuj urzadzenia do innych celéw. Shi-
neway Technologies Inc. przywiazuje niezwykle wielkg wage do kwestii bezpieczenstwa.
Niewlasciwe stosowanie urzadzenia moze spowodowaé porazenie pradem elektrycznym,
pozar lub powazny uszczerbek na zdrowiu.

e Przestrzegaj wszystkich zasad bezpieczenstwa.

e Przerwij prace, jezeli zauwazysz nieprawidtowe dziatanie urzadzenia i zwrd¢ sie do
centrum serwisowego.

e Przed podjeciem pracy z urzadzeniem zapoznaj sie z niniejsza instrukcja.

Niezwlocznie odtacz kabel AC od zasilacza badz od gniazda zasilania, w przypadku
wystapienia ponizszych zdarzen:

e Wydobywanie sie dymu, spalonego zapachu, hatas lub przegrzanie urzadzenia.

e Dostanie si¢ ptynu lub cial obcych do wnetrza urzadzenia.

e Uszkodzenie badz upuszczenie spawarki.




—_

W przypadku zaistnienia powyzszych zdarzen, skontaktuj si¢ z centrum serwiso-
wym. Uzytkowanie uszkodzonego zrodta zasilania moze spowodowaé wydobywanie
sie dymu, porazenie pradem lub uszkodzenie urzadzenia, ktére groza zranieniem,
Smiercig badz spowodowaniem pozaru.

Nie demontuj ani nie modyfikuj spawarki, zasilacza AC, baterii lub zasilacza DC.
W szczegblnoscei nie usuwaj lub nie omijaj zadnych elektrycznych i mechanicznych
modutéw bezpieczenstwa (np. bezpiecznikéw lub wylacznikéw bezpieczenstwa). Mo-
dyfikacje mogg spowodowaé uszkodzenia sprzetu, obrazenia ludzi, porazenie elek-
tryczne, a nawet $mierc.

Nigdy nie korzystaj ze spawarki w $rodowisku, gdzie znajduja sie tatwopalne pty-
ny lub opary. Niebezpieczenstwo wybuchu lub pozaru powodowane jest przez tuk
elektryczny.

Nie czys$¢ spawarki sprezonym powietrzem lub gazem. Moga one zawiera¢ tatwopal-
ne substancje, ktoére moga si¢ zapali¢ w wyniku iskry elektryczne;j.

Nie dotykaj elektrod, kiedy spawarka jest wiaczona, poniewaz elektrody generuja
wysokie napiecie i wysoka temperature, co moze spowodowaé porazenie pradem lub
poparzenie.

PAMIETAJ ]
Gdy pokrywa jest otwarta, nie dochodzi do wytadowania tukowego.

. Przed wymiana elektrod wylacz spawarke lub roztacz zasilanie.

Podczas przygotowywania wiokna oraz podczas spawania nalezy mie¢ na sobie oku-
lary ochronne. Fragmenty wtokna moga by¢ szczegdlnie niebezpieczne w przypadku
dostania sie do oka, kontaktu ze skora lub w przypadku potkniecia.

Uzywaj tylko odpowiedniego zrodta zasilania.

e Przed uzyciem sprawdz zasilanie.
Prawidtowym zroédtem zasilania AC jest AC100-240V, 50-60Hz. Wiasciwym
zrodiem zasilania DC jest DC 10-12V. Niewtasciwe zasilanie AC lub DC moze
spowodowaé dymienie, porazenie pradem lub zniszczenie urzadzenia, co moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia ciata, pozaru lub nawet spowodowaé¢ $mierc.

e Generatory AC czesto produkuja zbyt wysokie napiecie lub nieregularne cze-
stotliwosci.
Przed podtaczeniem dokonaj pomiaru napiecia wyjsciowego za pomocg mier-
nika. Zbyt wysokie napiecie lub nieregularne czestotliwosci powodowane przez

6



10.

generator moga spowodowac¢ dymienie, porazenie pradem lub zniszczenie urza-
dzenia, co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia ciata, pozaru lub nawet spowo-
dowaé¢ $mier¢. Upewnij sig, ze generator jest regularnie konserwowany i serwi-
sowany.

Nie modyfikuj, nie przecigzaj, nie przegrzewaj czy tez nie ciggnij za kabel zasilajacy.
Uzywanie uszkodzonego kabla moze spowodowaé dymienie, porazenie pradem lub
zniszczenie urzadzenia, co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia ciata, pozaru lub nawet
spowodowaé Smierc.

Spawarka OFS-80 dziala z tréjzytowym kablem AC zawierajacym mechanizm uzie-
mienia.

Spawarka MUSI by¢ uziemiona. Uzywaj tylko dostarczonego kabla tréjzytowego
AC. NIGDY nie uzywaj kabla dwuzytowego, przedtuzacza ani wtyeczki.

Podtaczanie kabla zasilajacego do spawarki i do gniazda zasilania.

Podczas podtaczania do gniazda, upewnij sie, ze nie dostal si¢ tam kurz ani zanie-
czyszczenia. Podlacz zasilanie podtaczajac wtyczke zenska do spawarki oraz meska
do gniazda zasilania i upewnij sie, ze obie wtyczki sg prawidlowo osadzone. Niepra-
widtowe podtaczenie moze spowodowac¢ dymienie, porazenie pradem lub zniszczenie
urzadzenia, co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia ciata, pozaru lub nawet spowodo-
wac Smierc.

Nie doprowadz do zwarcia na stykach zasilacza lub baterii. Zbyt wysokie napiecie

moze spowodowaé¢ dymienie, porazenie pradem lub zniszczenie urzadzenia.

Nie dotykaj spawarki, gniazd zasilania AC ani wtyczek AC, jesli masz mokre rece.
Moze to skutkowaé porazeniem pradem.

Nie uzywaj spawarki blisko goracych przedmiotéw, ani w zadnym miejscu, gdzie
panuja wysokie temperatury. Nie uzywaj jej tez w srodowisku o wysokiej wilgotno-
Sci lub gdy dochodzi do skraplania sie wody na powierzchni urzadzenia. Moze to
spowodowal porazenie pradem, zte funkcjonowanie spawarki lub zte efekty spawa-
nia.

Podczas uzywania baterii litowo-jonowej, przestrzegaj ponizszych zasad. Niezasto-
sowanie si¢ do nich moze spowodowaé¢ wybuch badz obrazenia ciata.

e Laduj baterie tylko zgodnie z metodami przedstawionymi w instrukc;ji.

e Nie wrzucaj baterii do Zrédta ognia lub do spalarki.

e Nie taduj badz nie roztadowuj baterii blisko zrédta ognia lub w bezpos$rednim,
silnym nastonecznieniu.

e Nie wstrzasaj nadmiernie i nie rozdzieraj powtoki baterii.
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e Jezeli dojdzie do wycieku ptynu z baterii, nie dopusé¢ do jego kontaktu ze skora
i oczami. Jezeli do tego dojdzie, natychmiast doktadnie przemyj skore lub oczy
woda i skontaktuj si¢ z lekarzem. Wyjmij baterie i skontaktuj si¢ z centrum

serwisowym w celu jej wymiany.

e Jezeli po uptywie czterech godzin tadowanie sie nie zakorniczy lub gdy nadal
sSwieci lampka oznaczajaca tadowanie, przerwij tadowanie i skontaktuj si¢ z
serwisem.

OSTRZEZENIE! ]

1. Nie przechowuj spawarki w srodowisku o wysokiej temperaturze i wilgotnosci. Moze
to spowodowaé nieprawidtowe dziatanie urzadzenia.

2. Nie dotykaj ostonki ani zgrzewacza podczas lub zaraz po zakonczeniu zgrzewania.
Powierzchnie te sa bardzo gorace i moga powodowaé poparzenia skory.

3. Nie umieszczaj spawarki w niestabilnej pozycji. Spawarka moze sie przesunaé¢ badz
przechyli¢, co moze spowodowac jej upadek. Moze to doprowadzi¢ do obrazen ciata
lub uszkodzenia urzadzenia.

4. Spawarka swiattowodowa jest bardzo precyzyjnie ustawiona, dlatego nie nalezy do-
puszczaé, aby spawarka byta poddawana silnym wstrzasom i upadkom, poniewaz
moze to spowodowaé uszkodzenie sprzetu. Uzywaj specjalnej walizki transportowej
do przechowywania spawarki. Ochroni jg to przed uszkodzeniami, wilgocig, wibra-
cjami i uderzeniami podczas transportu lub przechowywania.

5. Wymieniaj elektrody zgodnie z instrukcja:

e Uzywaj tylko zalecanych elektrod.
e Ustaw nowe elektrody w prawidtowej pozycji.
e Wymieniaj elektrody parami.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowaé niewtasciwe wytadowanie
tukowe oraz uszkodzenie sprzetu albo jego nieprawidtowe dziatanie.

6. Do czyszczenia soczewek, V-rowkow, lusterka, wyswietlacza LCD i innych elemen-
téw urzadzenia nie stosuj sSrodkéw chemicznych innych niz czysty alkohol (99% lub
wiecej).Inne $rodki moga powodowaé rysy, przebarwienia, uszkodzenia lub pogor-
szenie dziatania spawarki.

7. Spawarka nie wymaga nasmarowania. Oleje lub smary moga pogorszy¢ funkcjono-
wanie spawarki lub ja uszkodzic.

8



8. Urzadzenie moze by¢ naprawiane lub kalibrowane przez wykwalifikowanego tech-
nika lub inzyniera. Niewlasciwa naprawa moze spowodowaé pozar lub porazenie
pradem. Jezeli pojawia sie jakiekolwiek problemy podczas uzytkowania urzadzenia,
skontaktuj sie z najblizszym punktem sprzedazy.

2 Informacje ogdlne

2.1 Cel niniejszej instrukcji

Dzigkujemy za zakup urzadzenia firmy ShinewayTech®). Prosze uwaznie zapoznac si¢ z
instrukcja przed uzyciem jakiegokolwiek urzadzenia z serii ShinewayTech®). Nalezy za-
wsze zwraca¢ uwage na ostrzezenia i uwagi pojawiajace sie w tej instrukeji.

Niniejsza instrukcja zawiera informacje niezbedne do prawidtowego funkcjonowania i kon-
serwacji optycznej spawarki $wiattowodowej OFS-80 firmy ShinewayTech(®), instrukcje
rozwigzywania probleméw, jak rowniez informacje dotyczace uzyskiwania pomocy serwi-
SOWej.

Optyczne spawarki $wiattowodowe OFS-80 firmy ShinewayTech@®sa produkowane sta-
rannie i poddawane sa rygorystycznej kontroli mechanicznej, elektrycznej i optycznej
przed wysytka produktu. Aby uzyskaé¢ szczegdltowe informacje na temat produktu i jego
akcesoriow, zapoznaj si¢ z lista zawartosci pakietu.

Po otrzymaniu urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy nie ma widocznych uszkodzen fizycznych,
ktore mogly nastapi¢ w czasie transportu. Wszelkie uszkodzenia nalezy jak najszybciej
zglosi¢ kurierowi lub przedstawicielowi Shineway Technologies Inc. Nalezy zachowaé ory-
ginalne opakowanie na wypadek ponownego transportu urzadzenia.

2.2 Rozpakowanie i sprawdzenie

Urzadzenie zostato starannie zapakowane zgodnie ze standardowymi procedurami wysyt-
ki. Nalezy sprawdzi¢ urzadzenie pod katem ewentualnych uszkodzen, wyniktych w czasie
transportu. Jezeli znajdziesz jakies uszkodzenia lub jesli urzadzenie nie dziata lub jesli
brakuje ktéregokolwiek elementu pakietu, nalezy skontaktowaé si¢ z przedstawicielem
Shineway Technologies Inc.

W razie potrzeby mozna skontaktowaé sie z Shineway Technologies Inc. poprzez adres
e-mail:

support@shinewaytech.com.

2.3 Wprowadzenie

Optyczne spawarki swiattowodowe OFS-80 firmy ShinewayTech stuza do taczenia $wia-
ttowodow z jednoczesng niewielka stratnoscia i dtugotrwatym efektem. Stratnos¢ zalezy
od warunkow takich jak przygotowanie Swiattowodu, parametry spawania, stan wtokna,
zdarzenia po wykonaniu spawania, itd.
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Zasada spawania jest prosta: najpierw spawarka identyfikuje, czy rdzen wtokna utozony
jest prawidtowo, nastepnie wykonuje spawanie witdékna wytadowaniem tukowym genero-
wanym przez elektrody. Wysoka jakos¢ spawania zapewniaja dwie gtowne technologie —
LID (Local Injection and Detection — wyréwnywanie wtdékna podezas taczenia) oraz CDS
(Core Detection System — system wykrywania rdzenia), ktére znane sa szerzej jako PAS
(Profile Alignment System — system pasowania rdzeni). Spawarka OFS-80 wykorzystujaca
technologie PAS jest przeznaczona do spawania réznych typow wiékien optycznych. Jest
to urzadzenie niewielkie i lekkie, odpowiednie do uzycia w kazdym $rodowisku operacyj-
nym. Jest tatwe w obshudze, wykonuje tgczenie w szybki sposéb z niska stratnoscig. Aby
moc korzystaé w pelni ze wszystkich funkcjonalnosci spawarki, zapoznaj sie z ponizszymi
informacjami.

3 Opis produktu

3.1 Czesci sktadowe spawarki

Lorzevvarka
Pakrysva ochranng \

Klawistura \ \ Podktadka chtodzgca

Port zasilania Port USB




Lacizkacz

Lustro

elektrody

”~
Pakrywea I o 9

Pakrywva
elektrody

Riovvek
pOmOChicTyY

ET

Hlatnra

W opovek Zacizkouwa




INTERSA %

4 Uzytkowanie

4.1 Przygotowanie

4.1.1 Podlaczanie zasilania do spawarki

Spawarka OFS-80 moze by¢ zasilana przy uzyciu zewnetrznego zrodta zasilania oraz za
pomocy zasilacza.

e Podlaczanie zasilania — podtacz zrédlo zasilania do portu urzadzenia do momentu
klikniecia.

e Odtaczanie zasilania — wytacz spawarke. Weisdnij przycisk zwalniajacy umieszczony
z boku spawarki, a nastepnie odtgcz kabel od urzadzenia.

[é s
C L

L *

~ - | I ]

N -

Dwa sposoby na sprawdzenie poziomu baterii:

e Jezeli bateria jest juz wtozona do urzadzenia, uruchom je. Urzadzenie automatycznie
sprawdzi poziom baterii, ktorej stan wyswietli sie na ekranie ,,Ready”.

e Mozesz tez klikna¢ przycisk sprawdzajacy na samej baterii. Jej poziom pokaze sie
na wskazniku LED.




NTER

4.1.2 Wlaczanie spawarki

Weisnij . i przytrzymaj, az pod$wietli sie klawiatura (zielony kolor). Gdy mechanizm
sie wlaczy, pojawi sie ekran ,Ready” (Gotowe). Zrbédlo zasiania zostanie wykryte auto-
matycznie. Jezeli bateria byta juz uzywana, na ekranie wyswietli sie jej aktualny poziom.

4.1.3 Dostosowanie jasnosci wyswietlacza

W interfejsie ,Ready”, gdy spawarka jest juz wlaczona, uzyj opcji ; oraz A&, aby

dostosowaé jasno$¢ wyswietlacza LCD. Weisnij przycisk , aby zatwierdzi¢.

Dostosowywanie jasnosci

wyswietlacza - A‘;?

Ready

Brightness
255
0l

168

0:AUTO 0:60mm

<
e
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4.2 Przygotowywanie wlékna

4.2.1 Umieszczanie ostonki na wildknie

UWAGA! |

e Oczys$¢ wiokno optyczne przy pomocy gazy nasaczonej alkoholem badz za pomoca
chusteczki bezpylowej. W przeciwnym razie drobiny kurzu moga dostaé¢ sie pod
ostonke, powodujac uszkodzenie wtdokna badz wzrost thumiennosci.

e Upewnij si¢, ze wiokno zostalo dobrze utozone w ostonce.

e Jezeli wewnetrzna czesé ostonki jest dluzsza niz zewnetrzna, nalezy odciaé jej nad-
miar, aby unikna¢ mikrouszkodzen po wykonaniu zgrzewania.

4.2.2 Stripowanie i oczyszczanie widkna

Za pomoca narzedzia do obrabiania wlokien usun zewnetrzna powtoke na 30-40 mm od
koneoéwki wiékna. Delikatnie oczy$é widkno gaza nasaczona alkoholem (czysto$é 99% lub
wiecej) lub Sciereczka bezpytowa.

snnannp




4.2.3 Obcinanie wldékna

Podczas przycinania wiokna pamietaj, aby zachowa¢ pozadang dtugosé. Pilnuj, aby kon-
cowka wlokna niczego nie dotykata.

4.2.4 Umieszczanie wlékna w spawarce
e Otworz pokrywe i klamry zaciskajace.

e Umie$¢ przygotowane wlokno na V-rowku, tak aby koncowka witokna znajdowalta
sie pomiedzy brzegiem V-rowka a koncéwka elektrody.

e Przytrzymaj wtokno palcami i zamknij klamre zaciskajaca, tak aby unieruchomié
wlokno. Upewnij sie, ze wtokno umieszczone jest na dnie V-rowkow. Jezeli wtokno
nie lezy, tak jak powinno, popraw je.

e Umies$¢ drugie wiékno w taki sam sposob, jak pierwsze.

e Zamknij pokrywe.
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UWAGA! |

V-rowek  Odsloniete wiokno

Zle | Dobrze —

4.3 Proces spawania

Aby zapewnié¢ dobra jakos¢ wynikéw spawania, OFS-80 wyposazony jest w system prze-
twarzania obrazu, na ktérym widaé¢ podglad wtokna. Moga si¢ jednakze zdarzy¢ przy-
padki, gdy system nie moze wykry¢ wadliwego spawu, dlatego tez ocena wizualna na
monitorze jest czesto konieczna dla uzyskania lepszego wyniku spawania. Ponizej przed-
stawiono procedure, ktora opisuje standardowy proces spawania.

e Po umieszczeniu wtdkna w spawarce, weisnij przycisk [SET], aby przysunaé do siebie
oba konce swiattowodu. Witékna zatrzymuja sie w okreslonej pozycji tuz po wyko-
naniu tuku czyszczacego. Nastepnie sprawdzana jest jakos¢ kata ciecia oraz jakosc¢
zakonczenia swiattowodu. Jezeli kat ciecia okaze sie wiekszy od zadanej wartosci
progowej lub jezeli wykryte zostang odpryski materialu, urzadzenie powiadomi o
tym za pomoca sygnatu dzwickowego, a proces spawania zostanie wstrzymany. Jeze-
li nie pojawi sie zaden komunikat o btedzie, ponizsze warianty btednych zakonczen
moga by¢ przydatne podczas wizualnej oceny widkna. W przypadku zaobserwowa-
nia ktoregos z nich, nalezy wyja¢ wtokno ze spawarki i powtorzy¢ przygotowanie
witokna. Bledne zakonczenia swiattowodu moga skutkowac¢ uzyskaniem wadliwego
spawu.

Odlamek Wystajacy brzeg Uskok
S T A I T A

e Po sprawdzeniu wlokien, koncowki sg wyréownywane rdzen do rdzenia i powtoka do
powtoki. Pomiary przesunigcia osi powloki oraz osi rdzenia zostana przedstawione
na wyswietlaczu.

e Po zakonczeniu wyréwnywania wiokien zostanie wykonany spaw za pomoca wyta-
dowania tukowego.
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e Po wykonaniu spawania na wyswietlaczu pojawi si¢ szacowana wartos¢ stratnosci.
Strata moze wynika¢ z pewnych czynnikéw, ktoére zostaty przedstawione w rozdzia-
le 6. Czynniki te, jak réwniez inne parametry, jak np. MFD, sg brane pod uwage
podczas obliczania lub szacowana straty spawu. Jezeli kat ciecia lub szacowana war-
tos¢ straty jest wicksza niz zaktadana warto$é progowa, na wyswietlaczu pojawi sie
komunikat o btedzie. Jezeli zespawane wtokno zostanie ocenione jako wadliwe, ko-
munikat wskaze rodzaj btedu — ,Fat” (za grube), , Thin” (za cienkie) lub ,Bubble”
(pecherzyk). Jezeli nie bedzie komunikatu, a mimo to na monitorze wtdékno wygla-
da na nieprawidtowe, zaleca sie powtérzenie spawania krok po kroku od samego
poczatku.

PAMIETAJ |

e Miejsce spawu czasem wyglada na nieco grubsze niz reszta wiokna. Jest to catko-
wicie normalne i nie wptywa na stratnos¢ spawania.

Aby zmieni¢ warto$¢ progows dla szacowanej wartosci straty lub kata ciecia, sprawdz
Modut Spawania (Splice Mode).

Wartosé straty moze by¢ w niektorych przypadkach zmniejszona przy pomocy do-
datkowych wyladowan tukowych — w tym celu nalezy wcisnaé przycisk [ARC]. Na-
stepnie zostanie wykonane ponowne szacowanie stratnosci i sprawdzenie jakosci
spawu. Moze sie jednak tak zdarzy¢, ze w niektorych przypadkach dodatkowe wy-
tadowanie tukowe pogtebi strate spawu. Dodatkowe wytadowania mozna wytaczy¢
badz okresli¢ co do liczby.

e Rezultat spawania jest automatycznie zapisywany w pamieci spawarki.

17
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4.4 Zgrzewanie ostonki

e Przenie$ wtokno z ostonka z urzadzenia centrujacego do tuby zgrzewajacej.

e Zamknij pokrywe tuby.

PAMIETAJ |

— Upewnij sie, ze punkt spawu jest umieszczony po srodku ostonki.

— Upewnij sie, ze wzmocnienie w otoczce jest umieszczone w dot.

— Upewnij sie, ze wtokno nie jest znieksztatcone.

e Aby zaczal zgrzewanie, weisnij przycisk [HEAT]. Gdy zgrzewanie zostanie zakon-
czone, rozlegnie si¢ sygnat dzwigkowy i zgasnie zielona lampka HEAT LED.

e Otwoérz pokrywe tuby zgrzewajacej i wyjmij wtékno. Podczas wyjmowania widkna
delikatnie je Scisnij.

e Obejrzyj gotowsg ostonke, czy nie pojawity sie zadne pecherzyki, lub czy nie dostaty
sie pod nig zadne drobiny.




5 Menu operacyjne

Weisnij przycisk [MENU] aby wej$¢ do menu spawarki. Sktada sie ono z czterech gléwnych
czesci:

e 1. Menu spawania (Splice Mode Menu),

e 2. Ustawienia (Management Menu),

e 3. Menu konserwacji 1 (Maintenance Menu 1),

e 4. Menu konserwacji 2 (Maintenance Menu 2),

jak przedstawiono nizej:

Splice Mode Menu Management Menun
Select Splice Mode Lang/ & English
Select Heater Mode Power Save
Splice Option
Splice Memory

AV + ) Select AV + < : Select
. : Eit . : Exit
3
Maintenance Menu 1 Maintenance Menu 2
e

Raeplace Electrodes Motor Drive
Stabilize Electrodes Maintenance Info
Clear Arc Count Load Defaunlt

Set Calendar

Sensor Value

"’ + gl ¢ Select AV + < Select
up- : Exit \epp. : Exit

5.1 Menu spawania (Splice Mode Menu)
5.1.1 Tryb spawania (Splice Mode)
5.1.1.1 Wybdr trybu spawania (Select Splice Mode)

W module ,Tryb spawania” (Splice Mode Menu) wci$nij ; lub A, aby wybraé
opcje dostepne w tym module, a nastepnie wcisnij - (Select), aby wejs¢, jak to
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przestawiono ponizej.

Select Splice Mode
SM/NZ/DS/MM
2 AUTO 3l
SM
3 AUTO DS
DS
4 AUTO NZ
AV + & : Select
P Edit Mode
@ : Exit

Wybierz odpowiedni tryb spawania dla typu wtokna, ktore ma by¢ spawane, uzywajac

vlubﬂ

1. AUTO SM/NZ/DS/MM — tryb ten jest zalecany w wiekszosci przypadkéw. Urza-

dzenie automatycznie dobierze parametry spawania zgodnie z typem $wiattowodu.

, aby wybraé opcje, a nastepnie wcisnij , aby potwierdzic.

5.1.1.2 Edytowanie trybu spawania (Edit Splice Mode)

Parametry kazdego trybu spawania moga by¢ poddane edycji. W module ,Wybor trybu

spawania” (Select Splice Mode) wcisnij », aby wejs¢ w edycje.

1 4F

1 3

Edit Splice Mode Edit Splice Mode
AUTO Arc Power 40 bit
Mode Titlel R Arc Time 2000 ms
Mode Title2 e 150 ms
SM/DS/NZ/MM Rearc Time 800 ms
Cleave Limir 3.0°
Loss Limir 0.20dB
AV - v Select AV + & Select
'u—’- ; Exit » : Exit

Weisnij ; lub fﬂi, aby wybra¢ parametr, ktory ma by¢ zmieniony, a nastepnie
wcisnij -, aby wej$¢ w jego ustawienia. Wcisnij ; lub A, aby zmodyfikowaé
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parametr, a nastepnie wcisnij -

PAMIETAJ |
W trybie AUTO niektére parametry nie moga by¢ zmienione.

Tabela 1: Edytowanie trybu spawania

Parametr

Opis

Typ wtokna

Wyséwietla sie lista dostepnych trybow spawania.
Wybrany tryb jest kopiowany z pamieci urzadzenia do
okreslonego przez uzytkownika miejsca

Nazwa trybu 1

Nazwa trybu maks. 7 znakow

Nazwa trybu 2

Opis trybu maks. 15 znakéw. Nazwa 2 jest dostepna w
module ,Wybér trybu spawania” (Splice Mode Select)

Poziom ciecia

Ustawienie poziomu ciecia. Jezeli lewe lub prawe
wlokno przekroczy ustawiony poziom, na ekranie
pojawi si¢ komunikat o btedzie

Poziom stratnodci

Jezeli poziom stratnosci przekroczy okreslony poziom,
na ekranie pojawi si¢ komunikat o btedzie

Napiecie

Dla trybu SM/DS/MM/NZ/AUTO, napigcie
wyladowania ustawione jest na 40 bitow

Czas wytadowania

Czas wytadowania ustawiony jest na 1500 ms dla
SM i DS, 2000 ms dla NZ oraz 3000 ms dla MM.
W trybie AUTO czas dostosowuje sie automatycznie do
typu witdkna.

Luk czyszezacy

btuk czyszezacy w bardzo krotkim czasie wypala
mikroskopijne drobiny na powierzchni wiékna. Czas
trwania tuku czyszczacego mozna modyfikowaé

Czas trwania dodatkowego
wytadowania hukowego

W niektérych przypadkach strata spawu moze by¢
zmniejszona poprzez wykonanie dodatkowego
wytadowania. Czas trwania dodatkowego wytadowania
mozna modyfikowaé
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5.1.2 Tryb zgrzewania (Heater Mode)

Dostepnych jest 20 parametréw zgrzewania - uzyj najbardziej odpowiedniego dla uzytego
typu ostonki. Kazdy tryb, ktory mozna znalez¢ w pamieci urzadzenia, moze by¢ poddany
dostosowaniu przez uzytkownika. Skopiuj wybrany tryb i wklej do wybranego miejsca.

5.1.2.1 Wybér trybu zgrzewania (Select Heater Mode)

Uzyj g lub fﬂi, aby wybrac¢ tryb, a nastepnie wcisnij -, jak pokazano ponizej.

1 2 3 4 Select Heater Mode
Splice Mode Menu 1 60mm

Select Splice Mode

Select Heater Mode 40mm

Splice Oprtion 3 35mm
35mm
Splice Memory
{ 25mm
25mm
AW + 4 : Select
+ : Select
AV - <« : sa P Edit Mode
\ep : Exit p : Exit

5.1.2.2 Edytowanie trybu zgrzewania (Edit Heater Mode)

Parametry zgrzewania sa dostepne w pamieci urzadzenia i moga by¢ edytowane lub zmie-
niane.

Edytowalne parametry to: Czas zgrzewania (Heat Time), Temperatura zgrzewania (Heat
Temp), itd. Czas zgrzewania zostanie dobrany automatycznie na podstawie warunkow
atmosferycznych, jak np. temperatura otoczenia. Rzeczywista temperatura zgrzewania
moze sie rézni¢ od ustawionej. Jezeli temperatura zostanie ustawiona powyzej 190°C,
ptaszcz wiokna moze ulec stopieniu.

Ustawianie temperatury koncowej (Finish Temp) — Jezeli zgrzewanie osiagnie te tem-
perature, sygnal dzwigkowy oznajmi schtadzanie otoczki. Po schtodzeniu mozna wyjaé
wlokno.

W module wyboru trybu zgrzewania, wcisnij ’, aby wejs¢, jak to przedstawiono
ponizej.
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Heater Mode Edit

Heater Mode Edit
¢ |

Sleeve Type 60mm Heater Control Long
Mode Titlel Center Heat Power 150 bit
Mode Tide? LR Heat Power ]:':G bit
60mm Cool Time 15 zec
Heat Time 16 sec Heat Time Center side
Heat Temp 1807
Finish Temp 90T
‘v + g @ Select ‘v + gl : Select
e : Exit p : Exit

Uzyj ; lub ﬁ, aby wybra¢ parametr, ktéry ma by¢ zmieniony, a nastepnie wci-
$nij -, aby wejs¢ w ustawienia parametru.

Uzyj ; lub fﬂi, aby zmodyfikowaé parametr, a nastepnie wcisnij -, aby zatwier-
dzié.

5.1.3 Opcje spawania (Splice Option)

Opcje spawania obejmuja: Auto start, Pauza, Wyswietlanie danych (Data Display), Kat
ciecia (Cleave Angle), Wyréwnanie osi (Axis Offset), Strata (Loss). ,Disable” oznacza
swylaczony /niedostepny”. Ignore Splice Error to ,ignoruj btad spawu”. W ostatnim oknie
dostepne sa opcje inne (Others): Automatyczne przesuniecie wtokna (Auto Fiber For-
ward), Blad ksztattu ciecia (Cleave Shape Error), Wyréwnaj po pauzie 2 (Realign ater
Pause 2), Maksymalna ilo$¢ wytadowan dodatkowych (Max. Number of Rearcs) — na
obrazie ponizej jest ona wylaczona (OFF).

W module wyboru trybu spawania (Splice Mode Menu) uzy] ; lub ﬂ, aby wy-
bra¢ opcje spawania (Splice Option), a nastepnie wcisnij -

Uzyj ; lub ﬂ, aby zaznaczy¢ parametr, a nastepnie wcisnij -, aby wejs¢ w
jego ustawienia.

Uzyj ; lub fﬂi, aby zmodyfikowaé parametr, a nastepnie wcisnij -, aby zatwier-
dzié.
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! 2 3 4
Splice Mode AMenn Splice Option
e hAL iauaw .
Select Splice Mode Auto Start
Pauze l Dizable
Select Heater AMode Py e
Data Display
Splice M ; Cleave Angle Dizable
R T Axis Offset Dizable
Lozs Dizable
" + ) 1 Select AV - o= o Select
- ; Exit b : Exit
? - 1 2 3

Iznore Splice Error Splice Option

Clauve e Auto Fiber Forward Disable
Axis Offset Disable Cleave Shape Error Disable

Realign after Pausel Disable
Max. Number of Rearcs OFF

AY - 1—‘=' i‘lf" AV + 0 : Select
o i . Exit

5.1.4 Wyniki spawania

Spawarka OFS-80 jest w stanie pomiesci¢ w swej pamieci do 5000 wynikéw spawania. W
menu pamieci spawania (Splice Memory) mozna przegladaé zapisane wyniki, jak réwniez
usuwaé¢ wybrane z nich.

5.2 Ustawienia (Management Menu)
Menu ,Ustawienia” stuzy do konfiguracji jezyka (Lang.) oraz dostosowania trybu oszcze-

dzania energii (Power Save). Uzyj < oraz , aby wybraé¢ menu ,Ustawienia” (Mana-

gement Menu), a nastepnie wcinij -, aby wejs¢, jak to przedstawiono ponizej:




Management AMenu

English

Power Save

‘v + =t 1 Select
L ; Exit

5.2.1 Jezyk

W | Ustawieniach” (Management Menu) uzyj ; lub ﬁ, aby wejs¢ w ustawienia jezyka
(Lang), a nastepnie wci$nij -, jak przedstawiono ponizej:

Management Menu

English

Power Save

‘ English \

‘v +  gd 1 Select
Ly : Exit

Uzy]j ; lub fﬂi, aby wybra¢ jezyk (angielski/chinski), a nastepnie wcisnij -,
aby zatwierdzi¢.
5.2.2 Oszczedzanie energii (Power Save)

Funkcja oszczedzania jest wazna dla zachowania energii urzadzenia poprzez wytaczenie
zasilania dla monitora LCD (Monitor Shut Down), jezeli spawarka nie jest uzywana przez
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pewien okreslony czas (w zaleznosci od ustawienia przez uzytkownika - od 0 do 20 mi-
nut). Jezeli funkcja oszczedzania energii jest wlaczona, monitor po okreslonym czasie si¢
wylaczy i wystarczy uzycie dowolnego klawisza, aby ponownie go uruchomié¢. Spawarka
moze réwniez automatycznie sie wytaczyé po okreslonym przez uzytkownika czasie (od 0
do 20 minut) (Splicer Shut Down).

TPowvsr Save. Power Bave
e | N o 2 i M|
Momiter Shut Dovn OFF Momitor Shut Deva OFF
COFF Lpk OFF

Splicer Shut Dows ey Slat Thovay
4 - Moiter Shut Dowa
17 min
4N )
i &1
AY - o ke AY - o Sl AV + o St
e s Exit . : Ext ‘e : Exit

5.3 Menu konserwacji (Maintenance Menu)

Spawarka OFS-80 jest wyposazona w standardowe ustawienia konserwacyjne: mozna wy-
mienia¢ elektrody (Replace Electrodes), stabilizowaé je (Stabilize Electrodes), usuwaé
stan wyladowan (Clear Arc Count), ustawia¢ kalendarza (Set Calendar), wartosci czuj-
nika (Sensor Value), naped (Motor Drive), a takze sprawdza¢ informacje dotyczace kon-
serwacji (Maintenance Info) lub zatadowaé ustawienia domyslne (Load Default).

Maintenance Menu 1 Maintenance Menu 2
.|
Replace Electrodes Motor Drive
Stabilize Electrodes Maintenance Info
Clear Are Count Load Defaunlt
Set Calendar

Sensor Value

AV - « : selet AV + < Select
Ll : Exit p : Exit




6 NajczesSciej zadawane pytania i rozwigzywanie pro-

blemow

Tabela 2: Rozwigzywanie probleméw

Objaw

Przyczyna

Rozwiazanie

Przemieszczenie osi rdzenia

Kurz w V-rowku lub na
zacisku swiatlowodu

Wyczysé V-rowek lub zacisk
sSwiattowodu

Zalamanie rdzenia

Kurz w V-rowku lub na
zacisku swiatlowodu

Wyeczysé V-rowek lub zacisk
sSwiattowodu

—

Zta jakos¢ zakonczenia
swiattowodu

Sprawdz, czy obcinak jest
dobrze ustawiony

Uskok rdzenia

-
—

Kurz w V-rowku lub na
zacisku swiattowodu

Wyczysé V-rowek lub zacisk
swiatlowodu

Wygiecie rdzenia

~J)

Zta jakos$¢ zakonczenia
swiattowodu

Wyczysé V-rowek lub zacisk
swiattowodu

Zbyt niskie napiecie
wytadowania wstepnego lub
zbyt krotki jego czas

Zwigksz napiecie lub czas
wytadowania wstepnego
[Prefuse Power /Prefuse Time]

Niedopasowanie MFD

[ 1

5 i

Zbyt niskie napiecie
wytadowania tukowego

Zwieksz napiecie
wytadowania tukowego lub
jego czas [Arc Power/Arc

time]
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( )
U 0

S

Zapton Zta jakos¢ zakonczenia Sprawdz obcinak
swiattowodu
& e 6 Kurz pozostaly mimo Doktadnie wyczysé
wyczyszczenia Swiattowodu | $wiattowod lub zwieksz czas
lub wykonania tuku trwania tuku czyszczacego
CZYSZCZACEZO [Cleaning Arc Time]
Pecherzyk Zta jako$¢ zakonczenia Sprawdz, czy obcinak jest
sSwiatlowodu dobrze ustawiony
5—0—6 Zbyt niskie napiecie Zwieksz napiecie lub czas
wytadowania wstepnego lub wytadowania wstepnego
zbyt krétki jego czas [Prefuse Power /Prefuse Time]
Rozdzielenie Za cienkie wypetnienie Skalibruj naped [Motor
swiattowodu Calibration]
Zbyt wysokie napiecie Zmniejsz napiecie lub czas
| wytadowania wstepnego lub wytadowania wstepnego
zbyt dlugi jego czas [Prefuse Power/Prefuse Time]
Zgrubienie Za duze wypelnienie Zmniejsz przekrycie
Swiattowodu [Overlap] lub skalibruj naped

[Motor Calibration]

Wglebienie

f —

(
I

Nieodpowiednie napiecie
wytadowania tukowego

Skalibruj napiecie [Arc
Calibration]

Linia

=

Niektore ustawienia
wytadowania moga by¢
nieprawidtowe

Dostosuj napiecie
wytadowania wstepnego
[Prefuse Power], jego czas
[Prefuse Time] lub
przekrycie [Overlap]

PAMIETAJ
:] Pionowa linia czasem pojawia sie w miejscu spaw przy swiattowodach MM

lub w przypadku niedobranych do siebie wtdkien (rézne $rednice). Nie wplywa to na
jakos¢ spawu, jak np. stratnosé czy tez wytrzymalosé.
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7 Informacja na temat gwaranc

7.1 Warunki gwarancji

Wszystkie produkty ShinewayTech@®)objete sa gwarancja w zakresie wadliwosci materia-
tu i wykonania przez okres jednego (1) roku od daty wysytki do prawowitego klienta.
Jezeli jakikolwiek produkt okaze sie wadliwy w okresie gwarancji, zostanie naprawiony
lub wymieniony bezptatnie przez Shineway Technologies Inc.

Shineway Technologies Inc. w zadnym przypadku nie ponosi odpowiedzialnosci przewyz-
szajacej cene zakupu produktu.

7.2 Wylaczenia

Gwarancja na nasze produkty nie ma zastosowania do wad wynikajacych z nastepujacych
dziatan:

e Nieautoryzowane naprawy lub modyfikacje
e Naduzywanie, zaniedbanie lub wypadek
e Zuzywanie czesci eksploatacyjnych (np. elektrody)

Shineway Technologies Inc. zastrzega sobie prawo do wprowadzenia zmian do ktore-
gokolwiek ze swoich produktow w jakimkolwiek terminie bez koniecznosci wymiany lub
modyfikacji weze$niej zakupionych urzadzen.

7.3 Rejestracja gwarancji

Karta gwarancyjna doltaczona jest urzadzenia podczas wysytki przez Shineway Techno-
logies. Zaleca sie wypetni¢ karte i wysta¢ ja poczta lub faksem do lokalnego Centrum
Obstugi Klienta Shineway Technologies Inc, aby zapewni¢ wlasciwe rozpoczecie okresu
gwarancji oraz jej zakres.

7.4 Zwrot urzadzenia

Aby zwréci¢ urzadzenie w celu kalibracji lub w innych celach, nalezy zwrécié¢ sie do Cen-
trum Obstugi Klienta Shineway Technologies Inc, aby otrzymaé¢ dodatkowe informacje
oraz numer RMA (numer autoryzowanego zwrotu towaru). Nalezy woéwczas pokrotce wy-
jasni¢ przyczyny zwrotu urzadzenia, co pozwala nam zapewni¢ Panstwu bardziej sprawng
obstuge.




PAMIETAJ
:] Aby zwro6cié urzadzenie w celu naprawy, kalibracji lub innego rodzaju

konserwacji, nalezy pamieta¢ o ponizszych wskazowkach:

7.5

Pamietaj, aby opakowadé urzadzenie miekkim tworzywem, np. z polietylenu, tak aby
chroni¢ powtoke urzadzenia.

Urzadzenie nalezy zapakowa¢ do oryginalnego twardego pudetka, w ktérym przysta-
no urzadzenie. W przypadku zastosowania innych pudetek opakowan nalezy upew-
nic sie, ze urzadzenie opakowane jest co najmniej trzycentymetrows warstwa miek-
kiego materiatu.

Nalezy starannie wypetié¢ i odesta¢ karte gwarancyjna, ktéra powinna zawierac
nastepujace informacje: nazwa firmy, adres pocztowy, kontakt, numer telefonu, adres
e-mail oraz opis problemu.

Pamietaj o uszczelnieniu opakowania tasma jednorazowa.
Urzadzenie nalezy wystaé¢ do przedstawiciela lub petnomocnika firmy bezpiecznym

sposobem wysytki.

Kontakt z Centrum Obstugi Klienta

Odwied?Z nasza strone (www.shinewaytech.com) aby zapoznacé sie z aktualizacjami niniej-
szej instrukcji oraz dodatkowymi informacjami odnosnie uzytkowania urzadzenia. Jezeli
potrzebuja Panstwo wsparcia technicznego lub sprzedazowego, prosimy skontaktowac sie
z lokalnym Centrum Obstugi Klienta Shineway Technologies.

Shineway Technologies (China) Inc.

Adres: Floor 5, Huanxing Plaza, No.14 Huayuan North Rd. Haidian District, Be-
ijing, P.R.China

Kod pocztowy: 100191
Telefon: +86-10-51551122
Faks: +86-10-62386994

E-mail: support@shinewaytech.com

Strona internetowa: www.shinewaytech.com
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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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