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Premessa
Grazie per aver scelto la giuntatrice a fusione di fibre Xianghe. Il presente 

manuale contiene principalmente le istruzioni per l'uso e la manutenzione quotidiana 
della giuntatrice a fusione, nonché i problemi e le soluzioni più comuni. Prima di 
utilizzare la macchina, leggere attentamente il contenuto del manuale e seguire 
correttamente le istruzioni in esso contenute.

Per ulteriori informazioni sul prodotto, visitare il nostro sito Web: 
www.xhfiber.com.cn.

1 Istruzioni prima dell'uso 

1.1 Avvertenze per la sicurezza e 

⮚ Utilizzare la batteria e l'adattatore specificati dalla nostra azienda. Non collocare oggetti 
pesanti sul cavo di alimentazione. Prestare attenzione alle fonti di calore nelle vicinanze. 
Modificato il cavo di alimentazione
è vietato l'uso di un cavo di alimentazione inadeguato o danneggiato. L'uso di un cavo di 
alimentazione inadeguato o danneggiato può provocare guasti all'apparecchiatura, fumo, 
scosse elettriche o, nei casi più gravi, incendi, lesioni o morte.

⮚ Non utilizzare la giuntatrice a fusione di fibre ottiche in ambienti ad alta temperatura, 
infiammabili ed esplosivi (ad esempio in prossimità di stazioni di servizio). In questi ambienti, 
lo scarico della giuntatrice a fusione può provocare pericoli quali esplosioni o incendi.

⮚ Quando liquidi o oggetti estranei entrano nella macchina, oppure fumo, odore, rumore 
anomalo, ecc. o la macchina subisce un forte impatto, spegnere immediatamente la 
giuntatrice e scollegare l'alimentazione CA.

http://www.xhfiber.com.cn/
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⮚ Pulire le superfici della scanalatura a V, del riflettore e dello schermo con alcool anidro di 
elevata purezza (purezza >99%).

⮚ La giuntatrice a fusione è stata calibrata e regolata con precisione durante la produzione. Si 
prega di maneggiare la giuntatrice con delicatezza, di evitare forti vibrazioni e 
collisioni e di utilizzare l'apposita custodia.
collisioni, e utilizzare la valigetta in dotazione per il trasporto e lo stoccaggio, altrimenti 
la macchina potrebbe funzionare in modo improprio.

⮚ Non smontare la giuntatrice per fusione e i suoi accessori senza autorizzazione, in particolare 
i componenti elettronici e i dispositivi meccanici all'interno della macchina. Solo 
le istituzioni autorizzate possono riparare la giuntatrice a fusione.

⮚ Nota: Durante il funzionamento, indossare sempre occhiali protettivi per evitare c h e  i detriti 
della fibra ottica penetrino nella pelle o negli occhi.

⮚ Nota: non toccare l'asta dell'elettrodo in condizioni di lavoro per non incorrere in 
lesioni personali.

Nota: Quando si sostituisce l'asta dell'elettrodo, interrompere l'alimentazione prima di 
procedere con le operazioni pertinenti.

⮚ Dopo il processo di riscaldamento, attendere che la guaina termorestringente si raffreddi 
prima di toccarla per evitare ustioni causate dalla temperatura eccessiva.

⮚ Nota: Quando si utilizzano le cinghie a tracolla, verificare che il collegamento tra 
le cinghie e la giuntatrice a fusione sia sicuro e che le cinghie siano molto usurate, per evitare 
danni alla giuntatrice a fusione e lesioni personali causate dal danneggiamento delle cinghie.

1.2 Rottamazione della macchina e smaltimento 

⮚ Standard cinese: secondo le disposizioni del Decreto n. 551 del Consiglio di Stato della 
Repubblica Popolare Cinese, lo smaltimento dei rifiuti di prodotti elettrici ed elettronici si 
riferisce allo smantellamento dei rifiuti di prodotti elettrici ed elettronici, dai quali vengono 
estratte sostanze come materie prime o combustibili. L'attività di riduzione della quantità di 
rifiuti di prodotti elettrici ed elettronici generati modificando le loro proprietà fisiche e chimiche, 
riducendo o eliminando i loro componenti dannosi e, infine, collocandoli in discariche che 
soddisfano i requisiti di protezione ambientale, non include la manutenzione, la rimessa a 
nuovo e il riutilizzo come vecchi beni dopo la riparazione o la rimessa a nuovo del prodotto. 
Se lo utilizzate in
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Cina, smaltirlo secondo le normative vigenti.

⮚ Standard UE: In base agli standard 2002/96/CE emessi dal Parlamento europeo e dal 
Consiglio, gli standard sono formulati per mantenere, proteggere e migliorare
qualità ambientale, proteggere la qualità della vita umana e utilizzare le risorse naturali con 
ragionevole cautela. Se si utilizza in un Paese dell'UE, si prega di seguire i requisiti dell'UE 
per trasferire i prodotti rottamati alle istituzioni competenti per il trattamento.

⮚ Altro: I prodotti elettrici ed elettronici di scarto devono essere gestiti secondo le normative 
locali e in base alle diverse composizioni dei materiali.

2 Panoramica della fibra Splicer

2.1 Aspetto introduzione
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2.2 Tasti e funzione 

Figura2.1 Tastiere

1 Luce di alimentazione 2 Su 3 Menu

4 Sinistra 5 Giù 6 Destra

7 Alimentazione 8 Invio 9 Luce di riscaldamento

10 Calore 11 Arco 12 Azzeramento

13 Giunzione 14 Vista dell'interruttore

Tabella 1 - Funzione dei pulsanti
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2.3 Parametri tecnici
Tabella 3 Parametri tecnici

Fibra applicabile G651/G652/G653/G655/G657 ecc.

Diametro del rivestimento 80~150μm

Diametro del rivestimento 160~3000μm

Lunghezza di taglio 10~16 mm (diametro del rivestimento<250μm), 16 mm (diametro del rivestimento: 
250~1000μm)

Perdita di giunzione tipica G651: 0,01 dB; G652: 0,02 dB; G653: 0,04 dB; G655: 0,04 dB; G657: 0,02 dB

Perdita di ritorno ＞60dB

Programma di giunzione 40 modalità

Modalità di funzionamento Manuale/Auto

Riscaldamento 
automatico

Disponibile

Tempo di giunzione 7~12 secondi

Tempo di riscaldamento 20~26 secondi per manicotti termoretraibili da 40 mm e 60 mm

Ingrandimento della fibra 320X (vista X o Y), 160X (vista X e Y)

Display di visualizzazione Doppia telecamera ad alta sensibilità, touch screen LCD a colori da 4,3" HD

Memorizzazione dei dati 8000 record di fusione di gruppi

Valutazione delle perdite Disponibile

Test di tensione 1.8～2.2N

Interfaccia Interfaccia del menu GUI, facile da usare

Capacità della batteria Batteria Li staccabile da 5200 mAh, tipica per 250 cicli di giunzione e riscaldamento

Alimentazione Adattatore, ingresso: AC100~240V (50/60Hz), uscita: DC11~13.5V

Vita dell'elettrodo Più di 4000 scariche ARC, facile da sostituire

Terminale Porta USB 2.0, per l'aggiornamento del software e l'esportazione dei record

Condizioni operative Altitudine: 0~5000m; Umidità: 0~95%; Temperatura: -10°C~+50°C; Vento massimo: 15m/s

Dimensione/Peso 160mm(L)×140mm(L)×135mm(H)(incluso paraurti in gomma)/1,97kg(con batteria)
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3 Dettaglio dell'operazione di giunzione 

3.1 Alimentazione on

Installare la batteria o l'adattatore, come mostrato nella Figura 3.1.

Figura 3.1 Installazione della batteria e dell'adattatore

Tenere premuto a lungo il pulsante di accensione sulla tastiera fino a quando la spia di 
accensione si accende e il cicalino emette un segnale acustico, quindi rilasciare il pulsante, come 
mostrato nella Figura 3.2. Lo schermo LCD della giuntatrice a fusione si illumina ed entra nella 
schermata di avvio. Lo schermo LCD della giuntatrice a fusione si accende, entrando nella 
schermata di avvio, e poi la giuntatrice a fusione entra nella schermata di standby di lavoro.

Figura 3.2 schermata di standby di lavoro
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3.2 Preparazione della faccia terminale della fibra 

Preparare due fibre ottiche; inserire un lato nel tubo termoretraibile, come mostrato nella Figura 3.3.
3.3.

Figura 3.3 Tubo termorestringente

Il rivestimento della fibra nuda viene rimosso con il dente piccolo della pinza spelafibre, con 
una lunghezza di 30-40 mm, come mostrato nella Figura 3.4. Con un batuffolo di cotone imbevuto 
di alcool anidro (purezza>99%) si eliminano i residui del rivestimento sulla superficie della fibra, 
come mostrato nella Figura 3.4.

Figura 3.4 Rimuovere il rivestimento in fibra
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Preparazione del cavo di discesa:
⮚ Lo strato protettivo bianco del cavo in fibra ottica viene rimosso con la pinza spelafili, con una 

lunghezza di 40 mm, come mostrato nella Figura 3.5. Il rivestimento in fibra viene rimosso 
con il dente piccolo della pinza spelafili.

⮚ Il rivestimento in fibra viene rimosso dal dente piccolo della pinza spelafili.
⮚ Con un batuffolo di cotone imbevuto di alcool anidro (purezza>99%) si eliminano i residui del 

rivestimento sulla superficie della fibra, come mostrato nella Figura 3.4.

Figura 3.5 Preparazione del cavo di 

discesa Preparazione dei cavi patch:
⮚ La guaina protettiva gialla in fibra ottica dei cavi patch viene spogliata dal dente grande della 

pinza spelafili, per una lunghezza non inferiore a 50 mm.

⮚ Le forbici per kevlar tagliano il cavo in kevlar.
⮚ La guaina protettiva bianca del cavo in fibra ottica viene spellata dal dente medio della pinza 

spelafili.

⮚ Il rivestimento in fibra viene rimosso dal dente piccolo della pinza spelafili.
⮚ Utilizzare un batuffolo di cotone imbevuto di alcol anidro (purezza>99%) per eliminare i residui 

del rivestimento dalla superficie della fibra.

Figura 3.6 Preparazione dei cavi patch



4 0 0 - 1 1 9 - 1 0 9 6

9 --

Figura 3.7 Taglio della fibra

Mettere la fibra pulita nella scanalatura della taglierina, il bordo del rivestimento della fibra si 
allinea all'intervallo ''10-16'' del righello della scala, come mostrato nella Figura 3.7. Chiudere la 
piastra di pressione piccola; la fibra nuda deve essere messa diritta sulla gomma sinistra e destra 
del blocco di taglio. Chiudere la piastra di pressione piccola; la fibra nuda deve essere posizionata 
direttamente sulla gomma destra e sinistra del blocco di taglio. Chiudere quindi il piano di 
pressione grande e spingere il cursore della lama di taglio verso l'altra estremità per tagliare la 
fibra.

Dopo il taglio, aprire a turno la piastra di pressione grande e la piastra di pressione piccola, 
quindi estrarre con cautela la fibra ottica. Non lasciare che la fibra ottica tocchi altri oggetti per 
evitare di danneggiare o contaminare la faccia finale della fibra ottica. Le fibre tagliate e rotte 
vengono eliminate e riposte nella scatola di stoccaggio delle fibre di scarto (le fibre rotte sono 
estremamente dannose per la salute umana, pertanto si raccomanda di raccogliere e smaltire le 
fibre rotte in modo uniforme). Quindi la seconda fibra viene preparata nello stesso modo.

3.3 Impostazione delle fibre nello splicer 

Aprire il coperchio antivento e le piastre per fibre inserire la fibra preparata nella scanalatura 
a V attraverso la fessura di posizionamento. Assicurarsi che l'estremità della fibra si trovi tra il 
bordo della scanalatura a V e i due elettrodi, come illustrato nella Figura 3.8.

Operare con cautela e non lasciare che l'estremità della fibra tocchi altri oggetti. Chiudere 
quindi la piastra di pressione grande per fissare la fibra ottica, che deve essere posizionata 
orizzontalmente nella scanalatura a V, senza fenomeni di ribaltamento. Se il bloccaggio non 
riesce, è possibile sollevare la fibra con cautela e ripetere l'operazione di cui sopra fino a quando il 
bloccaggio della fibra è qualificato.
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Figura 3.8   Serraggio della fibra

Allo stesso modo, preparare e bloccare un'altra fibra ottica. Quindi, chiudere l'antivento e 
continuare a osservare la fibra amplificata dal display. Se la faccia terminale della fibra è 
evidentemente irregolare, inclinata o danneggiata, rimuovere la fibra per tagliarla di nuovo.

Figura 3.9 Interfaccia pronta

3.4 Splicing Funzionamento

Dopo il bloccaggio, la macchina è in stato di pronto, come mostrato nella Figura 3.9. Se la 
modalità di giunzione è "Automatica", la giunzione automatica inizia una volta chiuso l'antivento. 
Se la modalità di giunzione è "Manuale", l'utente deve fare clic sull'icona "▷ " in basso sullo 
schermo o premere il pulsante "SET" per eseguire la routine di giunzione.

Quando la giuntatrice a fusione inizia a giuntare, per prima cosa aziona il motore, che 
promuove entrambi i lati delle fibre al centro dello schermo, valutando la faccia finale della fibra 
per vedere se soddisfa i requisiti.
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i requisiti. E visualizza le informazioni sulla faccia finale della fibra sullo schermo sotto forma di 
angolo. Se è qualificata, si passa al processo successivo, altrimenti sullo schermo viene 
visualizzata una punta di estremità negativa, per cui è necessario preparare una nuova fibra.

Dopo aver soddisfatto le condizioni impostate per la faccia finale, il motore di spinta spinge 
ulteriormente la fibra nella posizione da giuntare e il motore di allineamento allinea con precisione 
la fibra. Infine, l'elettrodo si scarica per giuntare la fibra. Al termine della saldatura, la macchina 
fornisce il valore stimato di questa perdita di saldatura ed esegue un test di tensione, come 
mostrato nella Figura 3.10.

Figura 3.10 Completamento della giunzione per fusione

3.5 Test di tensione 

Una volta completata la fusione della fibra ottica, il motore di propulsione si muoverà in senso 
inverso e applicherà una tensione di circa 2,2N alla fibra ottica per rilevare la forza di fusione del 
giunto di fusione della fibra ottica. Il software ottiene i risultati della prova di trazione attraverso le 
immagini delle fibre ottiche.

3.6 Conservazione della giunzione 

Aprire il coperchio antivento, la piastra grande, estrarre delicatamente la fibra ottica, senza 
piegarla troppo per evitare la rottura del punto di fusione. Spostare la guaina termorestringente sul 
punto di giunzione, che si trova al centro della guaina. Aprire il coperchio del serbatoio del 
riscaldatore, tirare la fibra ottica con entrambe le mani, inserire il manicotto termoretraibile nel 
forno di riscaldamento e il manicotto si trova al centro del forno di riscaldamento.
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Figura 3.11   manicotti termoretraibili.

Chiudere il coperchio del riscaldatore e la spia del riscaldatore si accende. Attendere che la 
luce si spenga per completare la termoretrazione. I manicotti termoretraibili in fibra prima e dopo la 
termoretrazione dall'alto verso il basso, come mostrato nella Figura 3.12.

3.7 Raffredd
amento

Figura 3.12 Manicotti termorestringenti

Si prega di prestare attenzione al fatto che la temperatura del manicotto dopo la 
termoretrazione è molto alta e deve essere raffreddata. Appendere il vassoio di raffreddamento 
alla maniglia; al termine del riscaldamento, estrarre la fibra ottica dal forno di riscaldamento con 
entrambe le mani e metterla nel vassoio di raffreddamento; attendere che i manicotti si raffreddino 
a temperatura normale.

Figura 3.13 Raffreddamento dei manicotti termorestringenti
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4 Introduzione al menu di 

4.1 Interfaccia di lavoro 

La giuntatrice per fusione entra nell'interfaccia di lavoro e visualizza la modalità standby.

L'interfaccia di standby visualizzerà lo stato attuale della macchina e le informazioni sui 
parametri, come mostrato nella Figura 4.1. Questa interfaccia è suddivisa in quattro parti: area 
video, area informazioni, area icone di funzione e area parametri.

Figura 4.1 Interfaccia di lavoro

⮚ Area di visualizzazione: Nell'area di visualizzazione sono visualizzate due immagini di fibre 
ottiche. Gli utenti possono vedere direttamente la fibra ottica ingrandita e giudicare se lo stato 
della fibra ottica, il processo di giunzione e il risultato del processo di giunzione.

⮚ Area delle informazioni: L'area delle informazioni visualizza informazioni quali l'ora, la 
capacità della batteria, l'angolo finale della fibra e la valutazione della perdita.

⮚ Area dei parametri: L'area dello stato della macchina visualizza la modalità di fusione 
corrente, il tipo di fusione, la temperatura del riscaldatore e i numeri di giunzione. Selezionare 
l'opzione corrispondente per accedere rapidamente all'interfaccia di modifica dei parametri.

⮚ Area delle icone funzionali: L'area delle icone funzionali contiene le icone dei pulsanti delle 
funzioni a sfioramento, come illustrato nella Figura 4.2.

Figura 4.2 Area delle icone funzionali
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4.2 Menu

Premere il pulsante del menu o l'icona del menu sullo schermo in modalità standby per 
accedere all'interfaccia del menu principale. L'interfaccia del menu del giuntatore a fusione 
comprende un totale di 6 icone funzionali che corrispondono a parametri, impostazioni, funzioni, 
manutenzione, informazioni e banco di lavoro, come mostrato nella Figura 4.3.

Figura 4.3 Interfaccia del menu

Nell'interfaccia del menu principale, utilizzare i tasti freccia per passare da un'icona all'altra, 
premere il tasto di conferma per accedere al sottomenu corrispondente o toccare direttamente le 
icone. Premere il tasto del menu o l'icona del banco di lavoro per tornare all'interfaccia di standby.

4.3 Parametro

Figura 4.4 Parametri della giunzione
Il menu dei parametri comprende la modalità di funzionamento, i parametri di giunzione delle 

fibre, la temperatura di riscaldamento, il tempo di riscaldamento, il preriscaldamento, la tensione 
ecc.
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4.3.1. Modalità di funzionamento

La modalità di funzionamento è il metodo di processo della giuntatrice a fusione per la 
giunzione di fibre ottiche, che consiste nei seguenti parametri, come mostrato nella Figura 4.5.

Figura 4.5 Modalità di funzionamento

⮚ Modalità di fusione:
Esistono modalità automatiche e manuali. In modalità automatica, la giuntatrice a fusione 

inizia a eseguire automaticamente il programma di giunzione delle fibre, dopo aver chiuso il 
parabrezza nell'interfaccia di standby. In m o d a l i t à  manuale, l'utente deve premere 
manualmente il pulsante "SET" o toccare l'icona▷  per avviare il programma di giunzione delle 
fibre.

Premendo il pulsante di conferma o toccando questa colonna, il valore del parametro passerà 
da "Auto" a "Manuale".

⮚ Pausa di giunzione:
Quando la fibra viene giuntata, il motore spinge la fibra ottica nella posizione di gap 

impostata. Il programma sospende il funzionamento e attende un'ulteriore operazione da parte 
dell'utente. Per continuare la giunzione, premere il pulsante "SET" o▷  nella parte inferiore dello 
schermo.

Premendo il pulsante di conferma o toccando questa colonna, il valore del parametro passerà 
da "ON" a "OFF".

⮚ Pausa di allineamento:
Dopo aver allineato il nucleo della fibra ottica, mettere in pausa il programma e premere il 

pulsante "SET" o toccare l'icona▷ per procedere con la successiva operazione di fusione.

⮚ Azzeramento secondo:
Dopo la giunzione della fibra ottica, aprire il parabrezza e attendere un certo periodo di 

tempo affinché i motori tornino alla posizione iniziale. Il tempo di attesa è "reset second".

Dopo aver selezionato questo menu, premere il tasto freccia o toccare la colonna sullo 
schermo per modificare i valori dei parametri.

⮚ Allineamento della vista:
Quando questa funzione è attivata, durante il processo di regolazione del nucleo, le immagini 

della fibra ottica nei campi visivi X e Y saranno regolate al centro dello schermo. Quando questa 
funzione è disattivata, durante il processo di regolazione del nucleo, la posizione della fibra ottica 
nella schermata è casuale.
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sullo schermo è casuale.

Premendo il pulsante di conferma o toccando questa colonna, il valore del parametro verrà 
commutato tra "ON" e "OFF".

⮚ Ultima vista:
Quando la giunzione è completata, la vista visualizzata sullo schermo può essere nel campo 

visivo X o Y, o compressa verso l'alto e verso il basso in X/Y, o compressa a sinistra e a destra in 
X/Y.

4.3.2. Selezionare il gruppo Paras
I parametri di fusione sono suddivisi nelle seguenti categorie in base al tipo di fibra 

applicabile, all'adattamento dell'arco e alla velocità di fusione, come mostrato nella Figura 4.6.

Figura 4.6 Significato dei nomi delle matrici di parametri
Il processo di fusione richiede vari parametri per controllare la potenza dell'arco, il tempo di 

scarica, la distanza di propulsione del motore, ecc. Il significato fisico dei parametri di fusione è 
illustrato nella Figura 4.7.

Figura 4.7 Significato fisico di ciascun parametro di fusione
Per modificare l'attuale gruppo di parametri di fusione, premere il tasto freccia per selezionare 

il gruppo di parametri da modificare e premere il tasto di conferma per accedere al menu di 
impostazione dei parametri; in alternativa, fare clic direttamente sull'opzione per impostare il 
gruppo di parametri per accedere al menu di impostazione dei parametri, come illustrato nella 
Figura 4.8.



4 0 0 - 1 1 9 - 1 0 9 6

17 --

Figura 4.8 Impostazione dei parametri

Funzioni di ciascun parametro:

⮚ Tempo di prefusione:
Dopo l'inoltro della fibra alla posizione di giunzione per fusione e il suo allineamento, la fibra 
viene preriscaldata con una scarica di breve durata. Questo è il tempo di prefusione. Il tempo 
monomodale è di 16 ms e il tempo multimodale è di 25 ms. Si sconsiglia ai nuovi utenti di 
modificare il valore di questo parametro. Premendo la tastiera o i tasti di direzione sullo schermo 
si aumenta o diminuisce il valore del parametro.

⮚ Tempo del fusibile:
Dopo la pre-scarica, la giuntatrice inizia la scarica di fusione. Si tratta del cosiddetto tempo di 

fusione. La durata di questo periodo è di 2,0 secondi sia per la fibra monomodale che per quella 
multimodale. Si sconsiglia ai nuovi utenti di modificare il valore di questo parametro.

⮚ Valore dell'arco:
Si riferisce all'intensità di corrente dell'arco di scarica quando la macchina inizia a giuntare. Un 
valore di corrente più elevato corrisponde a un arco più forte, con conseguente temperatura più 
elevata e ablazione più grave della fibra.

⮚ Sovrapposizione:
Quando la fibra ottica viene giuntata, l'alta temperatura generata dall'arco fonde la fibra ottica, 
che deve essere spinta in avanti per far entrare in contatto e fondere la fibra ottica. La distanza 
di avanzamento della fibra ottica è la sovrapposizione.

⮚ Gap:
Prima che la fibra venga giuntata e che l'arco venga rilasciato, le due fibre devono correre in 
una posizione relativamente vicina. La distanza tra le facce terminali delle due fibre è il gap tra 
la fibra destra e quella sinistra.

⮚ Superficie terminale:
È l'angolo tra la faccia terminale della fibra destra e sinistra e la direzione verticale nelle 
immagini X e Y della fibra bidirezionale. L'angolo massimo della faccia terminale si riferisce 
all'angolo massimo consentito della faccia terminale quando si giudica la faccia terminale della 
fibra. Se il giudizio sull'angolo della faccia fallisce sempre, il valore di questo parametro può 
essere aumentato in modo appropriato, ma la perdita di giunzione potrebbe aumentare.
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⮚ Stato:
Indica se il gruppo di parametri è il gruppo di parametri di giunzione corrente. Facendo clic su questa 
voce si seleziona il gruppo di parametri come parametro corrente.

4.3.3. Temperatura

I parametri di riscaldamento possono impostare la temperatura, il tempo di riscaldamento e la funzione 
di preriscaldamento.

⮚ Temperatura di riscaldamento: Questa opzione consente di impostare la temperatura del 
forno di riscaldamento, con un intervallo di temperatura di riscaldamento di 150-220℃  e una 
temperatura predefinita di 180 .℃

⮚ Tempo di riscaldamento: Questa opzione consente di impostare il tempo di riscaldamento del 
forno. L'intervallo di tempo di riscaldamento è compreso tra 15-90S, con un valore predefinito 
di 30 secondi.

⮚ Preriscaldamento: Dopo l'attivazione di questa funzione, il riscaldatore si riscalda a 100 gradi 
prima del funzionamento, accelerando l'efficienza della termoretrazione.

4.3.4. Tensione

Quando questa opzione è attivata, una volta che la fibra è stata giuntata, verrà applicata una 
forza di trazione di 2 N alla fibra per verificare la qualità della giunzione. Se la fibra viene tirata e si 
rompe, significa che la giunzione è fallita. Se la fibra è ben fusa, verrà visualizzato il test di 
trazione: OK. Se si preme nuovamente il tasto Esegui, apparirà la scritta "Please reposition the 
fiber". Premendo il tasto Conferma, il valore del parametro verrà commutato tra "ON" e "OFF".

4.4 Impostazione

Il menu "Setup" è utilizzato per impostare i dati, tra cui la luminosità della telecamera, la 
lingua, la luce del flash, il segnale acustico, ecc. come mostrato nella Figura 4.9.

Figura 4.9 Menu di impostazione
4.4.1. Luminosità della telecamera

Il menu della luminosità della fotocamera consente di impostare la luminosità della lampada 
di imaging, come illustrato nella Figura 4.10.

In questa interfaccia, premere i pulsanti su e giù , oppure fare clic sul pulsante sinistro o 
destro sullo schermo per modificare il valore di luminosità della luce. Premere il pulsante di 
conferma o fare clic sul pulsante "X" o "Y" sullo schermo per passare dall'impostazione al 
guadagno delle telecamere X e Y.
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Figura 4.10 Luminosità della telecamera
4.4.2. Lingua

Lingua mostra il software corrente in uso nella lingua, come mostrato nella Figura 4.11.

Figura 4.11 Lingua

⮚ Cinese: Dopo la selezione, l'interfaccia del software verrà visualizzata in cinese;

⮚ Inglese: Dopo la selezione, l'interfaccia del software viene visualizzata in inglese;
4.4.3. Torcia

Questa opzione è attivata e la luce bianca viene accesa per illuminare la fibra ottica. È 
comodo per l'operatore posizionare la fibra nella posizione designata in caso di scarsa 
illuminazione.
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4.4.4. Segnale acustico

Quando l'opzione è attivata, premendo il pulsante o toccando lo schermo o il nodo del 
processo di fusione, viene emesso un segnale acustico. Quando l'opzione è disattivata, non viene 
emesso alcun suono durante tali operazioni.

4.4.5. Spegnimento automatico

Quando l'opzione è attivata, se non viene eseguita alcuna operazione entro il tempo 
specificato, la macchina si spegne automaticamente.

4.4.6. Calendario
Il menu del calendario viene utilizzato per regolare l'ora e la data di visualizzazione della 

giuntatrice a fusione. Premere il pulsante di conferma per accedere all'interfaccia di regolazione 
dell'ora della data, come mostrato nella Figura 4.12.

Il primo metodo: Per regolare un'opzione, premere il tasto di direzione per spostare il cursore 
sull'opzione, premere il tasto di conferma e quindi premere il tasto di direzione per regolare il 
valore dell'opzione.

Il secondo metodo: Toccare lo schermo per regolare il valore dell'opzione. Il tasto sinistro 
nello stato attuale non è valido e può essere controllato solo dal touch screen.

Figura 4.12 Calendario
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4.5 Funzione

Il menu funzioni elenca alcune funzioni della giuntatrice a fusione, come il test di spinta del 
motore, la regolazione della vista CMOS, l'aggiornamento del software, come mostrato nella 
Figura 4.13.

Figura 4.13 Menu funzioni
4.5.1. Test di spinta del motore

Il test di spinta del motore viene utilizzato per misurare la distanza di propulsione della fibra 
ottica durante la giunzione per fusione, al fine di verificare se il motore e la struttura di propulsione 
funzionano correttamente.

Premere il pulsante di conferma o fare clic sull'opzione per accedere all'interfaccia di test, 
seguire completamente le fasi di giunzione della fibra ottica, tagliare e bloccare la fibra ottica e 
premere il pulsante di conferma per avviare il test. Al termine del test verranno visualizzati i 
risultati, ovvero la distanza di avanzamento della fibra durante il processo di spinta, come mostrato 

nella Figura 4.13.

Figura 4.13 Menu Test spinta motore

4.5.2. Regolazione della vista CMOS
Per ulteriori informazioni, consultare la sezione 5.7.
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4.5.3. Aggiornamento del software
Questa funzione è utilizzata per aggiornare il software della macchina. Dopo aver inserito il 

disco U con il file di aggiornamento nella porta USB, scegliere questa opzione e premere il 
pulsante di conferma o fare clic sull'opzione di aggiornamento. Il programma inizia a verificare la 
presenza di un'unità USB inserita nella porta USB, quindi rileva il file di aggiornamento all'interno 
dell'unità USB. Una volta trovato, l'aggiornamento viene avviato, altrimenti viene ricordato un 
errore. Dopo l'aggiornamento, gli utenti devono riavviare il fusion splicer .

4.6 Mantenimento

Figura 4.15 Menu Manutenzione

Il menu di manutenzione è composto da diagnosi rapida, regolazione del motore, ARC, 
record di fusione, data dell'ultima manutenzione, voce di debug, come illustrato nella Figura 4.15.

4.6.1. Diagnosi rapida
La diagnosi rapida viene utilizzata per controllare se l'immagine, la luminosità del LED, il 

valore ARC ecc. Premendo il pulsante di conferma o facendo clic sull'opzione, la giuntatrice a 
fusione regolerà la luminosità della lampada di imaging, il valore di esposizione dell'immagine 
CMOS e la scarica dell'arco voltaico uno per uno ed effettuerà una semplice diagnosi della 
giuntatrice a fusione in base al feedback.

4.6.2. Regolazione del motore

La funzione di regolazione del motore consente ai clienti di pilotare direttamente e 
manualmente il motore, che comprende i motori di spinta destro e sinistro e i motori di 
allineamento destro e sinistro.

Dopo l'installazione della fibra ottica e l'accesso a questo menu, l'interfaccia è illustrata nella 
Figura 4.16.

Premere il pulsante di conferma su questa interfaccia per passare dal motore destro a quello 
sinistro. Premere il pulsante su o giù per far muovere il motore di allineamento verso l'alto o verso 
il basso. Il funzionamento dei motori di allineamento è un movimento periodico. Per i motori di 
spinta di sinistra, premere il pulsante sinistro o destro per spostare il motore in avanti o indietro. 
Per i motori di spinta a destra, premere il pulsante sinistro o destro per spostare il motore in avanti 
o indietro.



4 0 0 - 1 1 9 - 1 0 9 6

23 --

Figura 4.16 Regolazione del motore
4.6.3. Arco

L'arco comprende il test dell'arco, la calibrazione dell'arco, la sostituzione degli elettrodi e 
l'invecchiamento degli elettrodi. Per i contenuti specifici, fare riferimento alla sezione 
corrispondente nel Capitolo 5.

4.6.4. Record di fusione
L'esportazione e la visualizzazione dei record di fusione si trovano nel capitolo 

corrispondente della manutenzione.

4.7 Informazioni

Figura 4.17 Menu Informazioni

Nel menu informazioni, gli utenti possono interrogare la versione del software della macchina, 
il numero di serie, la temperatura esterna, la capacità residua della batteria e la data di 
fabbricazione, come mostrato nella Figura 4.23.
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5 Manutenzione ordinaria 

5.1 Pulizia della scanalatura a V

La scanalatura a V è un intaglio a forma di V sul substrato ceramico. È facile che si accumuli 
polvere, con conseguente instabilità del movimento della fibra ottica e grande perdita di fusione. 
Pertanto, la scanalatura a V deve essere pulita regolarmente.

Di seguito viene illustrato il metodo di pulizia della scanalatura a V:
(1) Tagliare e preparare una fibra ottica, infilare la fibra nuda in una scanalatura a forma di 

V e rimuovere gli agenti inquinanti dalla scanalatura.

Figura 5.1 rimozione degli inquinanti dalla scanalatura

(2) Utilizzare un bastoncino di cotone imbevuto di alcol per pulire la superficie superiore e la 
parte inferiore della scanalatura a V e infine pulire l'alcol nella scanalatura a V con un 
bastoncino di cotone asciutto, come mostrato nella Figura 5.2. Fare attenzione a non 

lasciare pelucchi. Fare attenzione a non lasciare pelucchi.

Figura 5.2 Pulizia della superficie della scanalatura



4 0 0 - 1 1 9 - 1 0 9 6

25 --

5.2 Pulizia del morsetto per fibre 

La presenza di polvere sui trucioli del morsetto per fibre causerà un serraggio instabile delle 
fibre e comprometterà la qualità della giunzione. Pertanto, il piedino premistoffa per fibre deve 
essere pulito regolarmente.

Il metodo di pulizia è il seguente:

Aprire il coperchio antivento e utilizzare il cotone imbevuto di alcol per pulire la superficie del 
piedino. Durante la pulizia, non utilizzare il tampone di cotone per strofinare ripetutamente avanti e 
indietro, ma in un'unica direzione. Inoltre, l'utente deve far girare il tampone di cotone, tenendo il 
cotone non utilizzato rivolto verso il piedino, in attesa che l'alcol si volatilizzi.

5.3 Pulizia dell'obiettivo Lente

Figura 5.3 Pulire i chip della pinza per fibre

Il microscopio è il componente principale del sistema ottico della giuntatrice a fusione; la sua 
superficie ottica deve essere mantenuta pulita e l'obiettivo deve essere pulito regolarmente.

Il metodo di pulizia è il seguente:

Pulire l'obiettivo con un bastoncino di cotone asciutto. Il bastoncino di cotone si muove a 
spirale dal centro dell'obiettivo verso il bordo, fino a uscire dal bordo dell'obiettivo, mentre il 
bastoncino ruota su se stesso.

5.4 L'arco

L'arco è un tipo di plasma e la sua morfologia e stabilità sono influenzate da molti fattori, 
come le aste degli elettrodi, la temperatura, la pressione, ecc. Sebbene la giuntatrice a fusione di 
fibre ottiche possa regolare dinamicamente la potenza dell'arco in base all'intensità luminosa 
durante la fusione, questa regolazione si basa su risultati statistici e non può rispondere 
rapidamente a cambiamenti improvvisi dell'ambiente esterno. Inoltre, non è possibile correggere 
automaticamente le variazioni dell'intensità di scarica causate dall'usura dell'elettrodo e 
dall'adesione dei detriti di fibra,
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e la posizione del centro di scarica a volte si sposta a destra o a sinistra. In questo caso, il centro 
di scarica dell'elettrodo si sposta rispetto alla posizione della fusione delle fibre e per risolvere 
questi problemi è necessaria una correzione della scarica.

Il principio della calibrazione dell'arco consiste nell'utilizzare il gruppo di parametri di fusione 
della corrente per ablare la fibra ottica dopo che la fibra è stata spinta e regolata, determinare la 
potenza dell'arco in base alla situazione della fibra da ablare e modificare l'intensità della corrente 
di scarica finché i risultati del test non soddisfano i requisiti.

(1) Test dell'arco

Selezionare questa opzione nell'interfaccia, come mostrato nella Figura 5.4. In base alla 
procedura di giunzione, tagliare e bloccare la fibra. Quindi premere il pulsante di conferma o 
fare clic sull'opzione di avvio, il programma di calibrazione inizia a funzionare e a fornire i 
risultati del test.

In base ai risultati del test, impostare il valore dell'arco nel gruppo dei parametri di giunzione.
Ripetere i passaggi precedenti finché i risultati del test non soddisfano i requisiti.

Figura 5.4 Test dell'arco

(2) Calibrazione dell'arco

Selezionare la calibrazione dell'arco, la schermata è quella mostrata nella Figura 5.5. 
Tagliare e bloccare la fibra secondo le fasi di giunzione della fibra, premere il pulsante di 
conferma o fare clic sull'opzione di avvio; il programma di calibrazione inizia a funzionare e 
viene fornito il risultato del test.

La calibrazione automatica modificherà automaticamente la corrente di scarica nei 
parametri in base ai risultati del test. Se viene visualizzato "Arc calibration complete", il valore 
corrente è appropriato; se viene visualizzato "Arc is too large or arc is too small", riavviare la 
preparazione della fibra e ripetere il test finché il risultato del test non mostra "Arc Calibration 
Complete".
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Figura 5.5 Calibrazione dell'arco

5.5 Sostituzione degli elettrodi 

Quando l'arco produce un'elevata temperatura per fondere la fibra ottica, si genera vapore di 
ossido di silicio che si deposita parzialmente sull'elettrodo, aumentando l'energia potenziale 
superficiale dell'elettrodo e causando una scarsa scarica dell'elettrodo e l'instabilità dell'arco. 
Pertanto, l'elettrodo deve essere sostituito dopo un numero di scariche superiore a 3000 volte.

Sostituire gli elettrodi seguendo i seguenti passaggi:

(1) Accedere al menu di manutenzione, selezionare ARC, quindi selezionare replace electrode 
(sostituire l'elettrodo) e il fusion splicer si spegnerà.

(2) Allentare le viti di fermo del coperchio degli elettrodi e rimuovere il coperchio degli elettrodi, 
come mostrato nella Figura 5.6.

(3) Estrarre il vecchio elettrodo dal portaelettrodo.

(4) Chiudere il coperchio degli elettrodi e serrare le viti.

(5) Accendere la macchina. Eseguire un invecchiamento degli elettrodi.

(6) Dopo aver sostituito l'elettrodo, utilizzare la calibrazione automatica dell'arco per la 
calibrazione di un arco.

Nota: Fare attenzione durante la sostituzione degli elettrodi per evitare di danneggiare la 
giuntatrice o di pugnalarsi. Quando si sostituisce l'ago dell'elettrodo, assicurarsi di tenerlo fermo 
con una pinzetta o con le mani per evitare che cada nella macchina. Quando si rimuove il 
coperchio del motore, prestare attenzione al filo di illuminazione della costruzione e non tirarlo.
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Figura 5.6 Rimozione del coperchio degli elettrodi

5.6 Invecchiamento degli elettrodi

L'arco degli elettrodi inizia in modo instabile quando l'ambiente esterno, come la temperatura 
e la pressione, cambia notevolmente, in particolare quando si sposta la macchina da bassa quota 
ad alta quota. In questi casi, l'utente deve effettuare un certo numero di scariche per stabilizzare i 
parametri di funzionamento del circuito. Selezionare ''invecchiamento elettrodi'' nel menu elettrodi 
e la giuntatrice a fusione eseguirà 5 scariche ad arco.

Nota: si prega di operare secondo i suggerimenti, non aprire il coperchio antivento durante il funzionamento.

5.7 Regolazione della vista CMOS 

La posizione della fibra ottica può essere regolata nella schermata. Premere i tasti di direzione per 
regolare la posizione della fibra ottica visualizzata sullo schermo, premere il tasto di conferma o 
premere i tasti fisici X/Y per selezionare il campo visivo X o Y. Come mostrato nella Figura 5.7.

Indica la posizione attuale della fibra ottica rispetto 

all'intero CMOS.

Verde: La posizione attuale è adatta Giallo: La 

posizione attuale non è adatta

I tasti su o giù della tastiera sinistra controllano la 

posizione verticale della fibra ottica sul display. X: 

posizione relativa allo schermo X/Y: posizione relativa allo 

schermo Y

Figura 5.7   Regolazione della vista CMOS
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L'area sinistra controlla la posizione orizzontale della fibra ottica nell'area video e la pressione 
dei tasti destro e sinistro della tastiera ne controlla il movimento; l'area destra controlla la posizione 
verticale della fibra ottica nell'area video e la pressione dei tasti su e giù della tastiera ne controlla 
il movimento;

L'area centrale è l'area per la commutazione dell'operazione corrente sullo schermo.

5.8 Fusione record

Figura 5.5 Registrazioni di fusione
1) Fusione corrente

Questa opzione mostra il numero totale attuale di scariche dell'arco dall'ultimo clear 
all'ultima scarica.

2) Numeri di fusione

Questa opzione mostra il numero totale di scariche dalla fabbrica all'ultima scarica.

3) Record di fusione
Premere il pulsante di conferma per accedere al menu di manutenzione e selezionare il 

menu dei record di fusione. Ogni pagina visualizza 6 record in ordine di fusione. Premere il 
pulsante sinistro o destro per girare la pagina e la visualizzazione. Premere il pulsante di 
conferma per accedere al record di fusione selezionato e visualizzare i parametri dettagliati.

Figura 5.6 Elenco dei record di fusione
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4) Esportazione dei record

L'opzione è utilizzata per esportare i record di fusione memorizzati nella macchina. Dopo 
aver inserito il disco U nella porta USB, scegliere questa opzione e premere il tasto  o 
toccare l'opzione per confermare l'esportazione dei record di fusione. Il programma inizia a 
rilevare se c'è un disco U inserito nella porta USB, quindi inizia a scrivere il contenuto del 
record in esso dopo aver trovato il file del record; se non c'è un file del record, il programma 
segnala un errore.

Nota: il formato dei file del disco U è FAT32; creare un file RXXXXX.txt non vuoto nella 
directory principale del disco U.

5) Cancella record di fusione

Questa opzione serve a cancellare i record di fusione memorizzati nella macchina.
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6 Guasto comune e soluzione 

Problemi Motivo Soluzione

"Si prega di controllare la fibra!".

Il morsetto della fibra ottica è troppo arretrato, 

quando il motore supera la corsa, la fibra 

ottica non appare ancora sul display, il 

software ritiene che non vi sia alcuna fibra 

ottica o che la fibra ottica sia troppo arretrata.

Posizionare la fibra ottica in avanti per 

garantire che la faccia finale della fibra 

possa essere osservata sullo schermo, 

oppure che la distanza tra la fibra e 

l'elettrodo non superi i 2 mm.

"Ricaricare la fibra"

Il morsetto della fibra ottica è troppo avanti, 
superando la linea centrale del display, e il 
software non può regolare efficacemente la 
posizione della fibra ottica.

Posizionare la fibra ottica all'indietro per 
garantire che la faccia finale della fibra 
possa essere osservata sullo schermo.

"Fusione fallita

In base all'immagine, il punto di fusione della 

fibra ottica è anomalo, come disconnessione, 

punto nero, cedimento della fibra ottica, ecc. e 

il software giudica la fusione fallita.

I motivi che portano al fallimento della 
fusione sono molteplici, come i diversi tipi 
di fibra, il mancato serraggio della fibra e i 
parametri di fusione anomali.

"Chiudere il coperchio"
Il coperchio antivento non è chiuso o il sensore 
di Hall sul windshild è difettoso.

Chiudere il coperchio antivento.

"Faccia terminale L(R) errata"
L'angolo della faccia terminale della fibra 
supera il limite.

Ritagliare le fibre, oppure aumentare 
l'angolo di estremità nel parametro di 
fusione.

"Errore di luce dell'immagine X(Y)"

Nel microscopio si è formata una condensa di 

vapore acqueo o la lampada di imaging non 

funziona correttamente.

Pulire il microscopio o controllare la 
lampada di imaging.
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Appendice A

Termini e condizioni della garanzia

Se il fusion splicer si guasta entro due anni dalla data di spedizione, verrà riparato gratuitamente. 
Tuttavia, se si verificano le seguenti situazioni, il guasto non è coperto dalla garanzia gratuita:

⚫ Guasti o danni causati da calamità naturali.
⚫ Guasto o danno causato da un'alimentazione di tensione anomala.
⚫ Guasto o danno causato da un funzionamento errato.
⚫ Guasti o danni causati dalla mancata osservanza delle fasi operative indicate nel manuale.

⚫ Parti di consumo (come elettrodi, ecc.).

Informazioni necessarie per la riparazione (si prega di includere le seguenti informazioni nella 
macchina)

<1>nome completo, azienda, indirizzo, numero di telefono, numero di fax ed e-mail.
<2> modello e numero di serie della giuntatrice a fusione.
<3> i problemi riscontrati.

In quali circostanze e quando si verifica il problema? Qual è la 
situazione attuale?
Informazioni sulla visualizzazione dello schermo e sui suggerimenti di errore, ecc.

Avviso: Prima di restituire la giuntatrice a fusione, contattare il produttore o l'agente.
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E-mail: sales@xhfiber.com

Sito web: https://www.xhfiber.com.cn

Indirizzo: NO 621 Gaoxin Road, Bengbu, Anhui, Cina 233000

Se desiderate avere maggiori informazioni sui prodotti, visitate il nostro sito 

ufficiale:www.xhfiber.com.cn
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