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Wstep

EasySplicer jest wysokiej klasy, wyprodukowanym w Szwecji urzadzeniem,
przeznaczonym do tgczenia wtdkien swiattowodowych.

UWAGA: Urzadzenie powinno by¢ uzytkowane z zachowaniem wszystkich
zasad obowigzujgcych dla tego typu urzadzen Zalecane jest ostrozne
obchodzenie sie ze spawarka, jak réwniez zrwocenie szczegdlnej uwagi na
czystos¢ zarédwno urzadzenia, jak i stanowiska pracy, w ktérym jest ono
uzytkowane. Absolutnie zabronione jest otwieranie pokrywy sprawarki w trakcie
wykonywania spawu. Urzadzenie objete jest 24 — miesieczng gwarancja.

Producent zastrzega sobie prawo do zmian parametrow technicznych
urzadzenia bez wczes$nejszego poinformowania o tym odbiorcéw. Producent
dotozyt wszelkich staran, aby niniejsza instrukcja wolna byta od jakichkolwiek
btedoéw, przy czym mozliwe sg jej dalsze aktualizacje. Uzytkownik powinien
postepowac zgodnie z zawartymi w niniejszym dokumencie informacjami.

Zastosowanie

Urzadzenie przeznaczone jest do taczenia oraz zabezpieczenia potgczen
wiekszosci rodzajow $wiattowodowych widkien jednomodowych (SMF) oraz
wielomodowych (MMF).

Zawartos¢ zestawu

W skfad sprzedawanego zestawu wchodza;

Lp Opis llos¢
1 Spawarka EasySplicer 1
2 Zasilacz sieciowy 1
3 N6z do ciecia wtokien 1
4 Uchwyt wtdkien 250um (czarny) 1 para
5 Uchwyt wtdkien 900um (niebieski) 1 para
6 Stripper 1
7 Walizka 1
8 Instrukcja obstugi na ptycie CD 1

Pierwsze uruchomienie

Wiacz spawarke

» Jesli to mozliwe, podtacz urzgdzenie do zasilania sieciowego
W momencie podtaczenia zasilacza spawarka automatycznie przejdzie
w tryb tadowania. Aby jg wigczy¢ nalezy wcisng¢ dowolny przycisk.

« Jesli urzadzenie ma korzysta¢ z zasilania bateryjnego, upewnij sie, ze
znajdujacy sie w urzgdzeniu akumulator jest odpowiednio natadowany.
Przed pierwszym uzyciem zalecane jest tadowanie urzgdzenia przez 6
do 8 godzin.

Wecisnij przycisk ON, aby wiaczy¢ spawarke. Urzadzenie bedzie gotowe
do uzycia po kilku sekundach.

* Przed rozpoczeciem spawania nalezy upewni¢ sie, ze wykrzystywane
elektrody sg w dobrym stanie, tzn. nie ma na nich brudu, powstatej w
wyniku przechowywania urzadzenia w nieodpowiednich warunkach
rdzy, itp. Spawarka posiada wbudowang funkcje czyszczenia
(wypalania) elektrod, ktérg uruchomi¢ mozna z poziomu menu
urzgdzenia. Wiecej na temat tej funkcji znalez¢ mozna w dalszej czesci
instrukciji.

Wybér typu taczonych widkien

Bardzo wazne jest, aby proces spawania odbywat sie dla
witasciwego rodzaju swiattowodu. W menu spawarki konieczne jest wybranie
odpowiedniego trybu pracy. Aby tego dokona¢ nalezy:

*  Wejs¢ do Menu, nastepnie wybra¢ opcje Ustawienia, a nastepnie Typ
Widkna

* Wybrac¢ opcje Jednomodowe dla wtékien jednomodowych

*  Wybrac¢ opcje Wielomodowe dla wtékien wielomodowych

*  Wybrac¢ opcje OM1 dla wtdkien wielomodowych starego typu (OM1)

Kalibracja

Przed przystgpieniem do procesu spawania nalezy skorzystac¢ z funkgciji
kalibracji (Menu - Kalibracja) tak, aby urzadzenie dostosowato sie do
warunkow srodowiskowych (temperatura, wilgotnosc, jasnosc, itp.), w jakich ma
pracowaé. Kalibracja powinna by¢ wykonywana rowniez w sytuacji, gdy proces



spawania w tej samej lokalizacji zostat przerwany | wznowiony na przyktad po
uptywie kilku godzin, jak réwniez w przypadku zmiany rodzaju spawanych
widkien. Proces kalibracji opisany zostat w dalszej czesci instrukcji.

Proces kablibracji

Przygotuj odpowiednie witdkno zdejmujac powtoke 250um (oraz
ewentualnie 900um, jesli to konieczne), pozostawiajgc powloke 125um na
diugosci okoto 5-6 cm. Widkno umiesci¢ nalezy w jednym z uchwytéw dla
widkien.

Wyczys¢ witdkno alkoholem izopropylowym przy pomocy chusteczek
bezpytowych; po wyczyszczeniu widkno nie powinno zetknaé sie z zadng
powierzchnig, poniewaz mogtoby to spowodowac jego zabrudzenie

Podnie$ klapke spawarki a nastepnie element pozycjonujacy widkna.
Utéz wiokno w spawarce tak, aby przechodzito ono przez oba V-rowki (strona
lewa oraz prawa). Opus¢ element pozycjonujacy, a nasepnie klape spawarki.
Na ekranie urzgdzenia powinien pojawi¢ obraz wtdkna, jak ponizej,

SHF (862}

MEHU RESET SPLICE

Wejdz do Menu urzadzenia i wybierz opcje Kalibracja. Aktywuje to
zadang funkcje, a na ekranie spawarki widoczny bedzie proces zblizony do
procesu spawania. Operacja ta powinna zakonczy¢ sie po okoto 10 sekundach.
Na ekranie powinien pojawi¢ sie komunikat “OK”. W przypadku wystepienia
komunikatu o btedzie nalezy powtdrzyé proces kablibracji wybierajac opcje
ponownej kalibracji.

Menu giéwne - struktura

SHMF (856}

EXIT

CLEAH ELECTRODES
CALIBRATE

TURH OUEH OH
SETUP

IHFO

SELECT

Do poruszania sie po menu stuzg przyciski strzatek GORA/DOL. Do
zatwierdzania danej opcji lub wyboru funkcji stuzy przycisk SELECT. Aby
przej$¢ do menu opcji, wciénij przycisk strzatki w GORE. Jednoczesne
wcidniecie obu strzatek powoduje wylgczenie urzadzenia.

WYJDZ

Wyjscie z Menu. Powr6t to trybu spawania.

CZYSZCZENIE ELEKTROD

Funkcja czyszczenia elekrod. Jej uruchomienie spowoduje stworzenie
mocnego tuku elektrycznego, ktéry wypali¢ powinien brud znajdujacy sie na
elektrodach. Funkcja ta uruchamiana jest automatycznie po 10 wykonanych
spawach. Dla uzyskania lepszego efektu zaleca sie powtérzenie procesu
czyszczenia 3 do 5 razy.

KALIBRACJA

Funkcja ta wykorzystywana jest do kompensacji zmian Srodowiskowych w
otoczeniu urzgdzenia. Powinna by¢é uruchamiana zawsze po wigczeniu
urzadzenia w nowych warunkach oraz w sytuacji, gdy urzadzenie nie pracowato
przez jakis czas, nawet w tym samym miejscu.



W przypadku drastycznej zmiany warunkéw pracy, proces kalibracji nalezy Procedura *qczenia widkien
powtdrzy¢ kilkukrotnie.

Proces taczenia wiokien podzieli¢ mozna na 5 etapéw. Kazdy z nich wykonac
nalezy z nalezytg starannoscig oraz precyzja.

USTAWIENIA

Dostep do pozostatych opcji konfiguracyjnych: Przygotowanie wtdkien polegajace na zdjeciu odpowiednich powtok

Czyszczenie witdkien

Ciecie widkien

Umieszczenia widkien w spawarce | wykonanie spawu
Zabezpieczenie spawu

+  TYP WELOKNA — pozwala na wybor programu spawnia w zaleznosci od
typu faczonych wtokien.

* USTAW ZEGAR - ustawienie daty oraz godziny

* LANGUAGE - wybor jezyka menu (polski, angielski, francuski,

arwnN=

szwedzki, czeski, hiszpanski, turecki, wtoski, niemiecki) Przygotowanie widkien
+  POZYCJA WLOKNA - kalibracja pozycji wtokna; pozwala na
wypozycjonowanie i zapisanie informacji o pozycji wtokien UWAGA!: Nie zapomnij o nalozeniu na wiékno ostony spawu przed

* ELEKTRODY - Elektrody wymienione — funkcje nalezy aktywowaé po ~ Przystapieniem do procesu obrobki widkien!
wymianie elektrod. Resetuje ona licznik spawow.

INFORMACJE

W tym miejscu prezentowane sg informacje o zainstalowanej akutalnie
wersji oprogramowania, |ID urzadzenia, liczbie spawdédw wykonanych od
ostatniego czyszczenia elektrod oraz catkowitej liczbie spawow.

e

Utdz widkna w dotgczonych do zestawu uchwytach. Uchwyty czarne
przeznaczone sg do witokien 250um, natomiast uchwyty czerwone do widkien
900um. Wiékno powinno wystawac z uchwytu na okoto 3-4cm.

W przypadku wtékien 900um (kolor czerwony uchwytu) wazne jest, aby wiékno
utozone byto tak, jak na zdjeciu powyzej, tj. aby powloka witékna nie wystawata
poza zagtebienie. Zapewni to prawidtowe pozycjonowanie widkien.



Utéz widkno w dedykowanym uchwycie
widkien (250um - kolor czarny, 900um — kolor
czerwony). Widkno powinno wystwaé za
krawedz uchwytu na dtugosci okoto 5 - 6cm.
Przytrzymujac wtdkno kciukiem, zdejmij kolejne
powloki  widkna. Dla  widkien  250um
wystarczajgce jest uzycie dotagczonego do
zestawu strippera; dla wiékien 900um zalecane
jest uzycie dedykowanego lub uniwersalnego
narzedzia. Powloka powinna by¢ $ciggana
mozliwe blisko krawedzi uchwytu wtékna.

Wibkno, z ktorego zdjete zostaty powtoki
900um oraz 250um nalezy wyczysci¢ przy
pomocy chusteczek bezpytowych nasgczonych
alkoholem  izopropylowym.  Mozliwe jest
wykorzystanie innych narzedzi czyszczacych,
np. jak na rysunku ponizej. Widkno nalezy
przetrze¢ 2-3 razy a proces czyszczenia
zaowocowa¢ powinien  charakterystycznym
piskiem. Witdkno czysci¢ nalezy od uchwytu w
kierunku czota.

Podnies pokrywe noza, nastepnie
umies¢  uchwyt widkna w  specjalnie
przygotowanym miejscu. Istotne jest, aby
uchwyt wprowadza¢ do noza pod niewielkim
katem (czoto wtdkna skierowane do gory) — tak,
aby unikng¢ przypadkowego uszkodzenia
witdkna. Po wilozeniu uchwytu na miejsce,
powinien on wygladac tak, jak na zdjeciu obok.

Przed opuszczeniem klapy noza, nalezy przesung¢ element z ostrzem
w kierunku do siebie. Uciecie wtdkna nastepuje po opuszczeniu klapy oraz
przesunieciu ostrza do przodu. Po podniesieniu klapy nalezy delikatnie wyjaé
uchwyt z widknem dbajac o to, aby czoto widkna nie dotkneto Zzadnego
elementu.

UWAGA!: Powstate po cieciu s$cinki wildkien nalezy umiesci¢ w
specjalnym pojemniku na odpadki. Odpadki te podlegaja utylizacji.
Nieodpowiednie obchodzenie si¢ ze scinkami stwarza zagrozenie dla
zdrowia, a nawet zycia!

Utozenie widkien w spawarce i spawanie widkien

Podnies$ pokrywe pozycjonujacg widkna znajdujaca sie nad V-rowkami.
Umies¢ oba witdkna w przeznaczonych do tego miejscach. Uchwyt wprowadzaé
nalezy pod niewielkim katem tak, aby nie uszkodzi¢ czola wtokna. Prawidtowo
wprowadzone wtokno powinno znalezé¢ sie w V-rowku i siegac elektrod.

...

Zamknij pokrywe pozycjonujacq
widkna, a nastepnie gitéwng pokrywe
zabezpieczajaca.




W razie potrzeby uzyj przycisku “RESET”. Odpowiednio przygotowane
i spozycjonowane wtokna, na wyswietlaczu powinny wygladac tak, jak na
rysunku ponizej.

SHF {856)

SPLICE
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SPLICE

W przypadku, gdy widkna utozone sg nieprawidtowo nalezy poprawi¢
ich utozenie poprzez ponowne wsuniecie uchwytu z widknem. Jesli pomimo
tego widkna pozostang przesuniete wzgledem siebie, nalezy wodwczas
sprawdzi¢, czy V-rowki w urzadzeniu nie sg zabrodzone. Procudura ich
czyszczenia opisana zostata w dalszej czesci instrukcji.

SHF {856}

HMENU RESET SPLICE

Wykorzystujac podglad widkien na wyswietlaczu, uzytkownik stwierdzi¢
moze, czy czoto widkna zostato dobrze dociete oraz nie zawiera zadnych
zabrudzeh. Na powyzszym rysunku przedstawiono sytuacje, w ktérej lewe
witokno wymaga ponownego przygotowania.

Wecisnij przycisk “SPAW”, aby rozpoczaé¢ proces fgczenia widkien. Caty proces
zajmie kilka sekund. Nastepnie, urzadzenie wykonana automatyczny test
trwatosci spawu (wtdkna zostang naciagniete z odpowiednig sitq)

Po zakonczeniu procesu spawania i pomysinym tescie jego trwatosci,
urzadzenie szacuje i prezentuje na wyswietlaczu wartos¢ ttumienia spawu. Jesli
warto$¢ miesci sie w ogolnie przyjetych normach (z reguty ponizej 0,1 dB),
komunikat w kolorze zielonym poinformuje uzytkownika o pomysinym
zakohczeniu catego procesu. W sytuacji, gdy ttumienie wykonanego spawu
bedzie réwne lub wyzsze niz 0,1dB, urzadzenie komunikatem czerwonym
zasugeruje ponowne jego wykonanie.

SHMF (857)
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Est. Loss: 0.03dB

RESET

RESET

MENU



Zabezpieczenie spawu — piecyk

* Otworz piecyk za pomocg uchwytu znajdujgcego sie po lewej stronie

*  Otworz klapy uchwytdéw widkien

* Przesuh ostone spawu na miejsce tgczenia, a nastepnie delikatnie,
trzymajac oba widkna umies¢ ostone w piecyku. Klapa piecyka powinna
zamkngc¢ sie samoczynnie.

* Wcisnij przycisk “PIECYK”, aby rozpocza¢ proces zgrzewania. Czas
zgrzewania domyslnie ustawiony jest na 60s, ale moze zostac
zmieniony w MENU urzadzenia.

* Zakonczenie procesu zgrzewania jest rwnoznaczne z przygotowaniem
spawarki do wykonania kolejnego spawu.

W sytuacji, w ktérej po wykonaniu spawu nie jest wymagane jego
zabezpieczenie, wcisniecie przysku RESET spowoduje pominiecie procedury
zgrzewania.

Procedura czyszenia V-rowkow

W przypadku urzadzen wykorzystujacych technike V-groove, niezwykle
istotne jest zachowanie odpowiedniej czystosci v-rowkow. Ze wzgledu na prace
w réznych warunkach, do wnetrza spawarki, a tym samym v-rowkéw dostawaé
sie moze kurz, brud, itp. Z tego wzgledu zalecane jest ich okresowe
czyszczenie.

Procedura czyszczenia V-rokéw powinna by¢é wykonana w sytuacji, gdy
podczas proby taczenia witdkien, na ekranie wyswietlony zostanie komunikat
“‘OFFSET ERROR”, a ponowne pozycjonowanie wibékna nie poprawi tego stanu
rzeczy.

Aby wykonac¢ procedure czyszczenia, nalezy przygotowac widkna analogicznie,
jak w przypadku przygotowywania witokien do spawania, umiesci¢ je w
spawarce, a nastepnie delikatnie przesuwac uchwyty w kierunku lewo — prawo.
Czota witdkien powinny zebraé¢ znajdujacy sie w rowkach bréd tak, jak na
rysunku ponize;.

Wibkna wykorzystane do czyszczenia nie nadajq sie do taczenia. Aby potaczy¢
witdkna nalezy ponownie je przygotowad.

Zalecane jest réwniez przetarcie v-rowkdw przy pomocy nasgczonych
alkoholem izopropylowym patyczkow higienicznych.



Czyszczenie piecyka

Piecyk jest elementem spawarki, ktéry podobnie, jak V-rowki powinien
by¢ cyklicznie czyszczony. Wykorzystaé mozna od tego nasaczone w oleju
silikonowym patyczki higieniczne. Czyszczenie | natluszczanie wnetrza
owocowac bedzie brakiem ewentualnych problemoéw z przywieraniem oston
spawoOw do Scianek piecyka.

Specyfikacja techniczna

Masa:
Wymiary:

Pozycjonowanie:

Technika spawania:

Typowe ttumienie:

Programy spawania:

Czas spawania:

Wyswietlacz:
Powiekszenie:

Wbudowany piecyk:
Ostony spawow:

Zasilanie:
Komunikacja:
Pamiec¢:

Warunki pracy:

Warunki przechowywania:

800g (urzadzenie); 1950g (zestaw)
230x98x53 mm

Osiowe: Automatyczne
Radialne: V-groove

tuk elektryczny

SMF 0.03dB
MMF 0.01dB

3 predefiniowane:
- Jednomodowy
-  Wielomodowy
- Wielomodowy OM1

7s + 50s (spawanie + zgrzewanie ostony).

2.8" TFT kolorowy
Kamera 140x

TAK
Max 60mm dtugosci, srednica 2-5mm

Bateria: 7.4V/2200mAh. Li-Ion
Zasilacz 100-240V AC/ 6V DC/ 1.25A

Port mini USB (aktualizacja oprogramowania)
Wewnetrzna 1MB, Slot na karte SD max 16GB

Temperatura 0°C ... 45°C

Wilgotnosé max 95% bez kodensacji pary wod.

Temperatura -20°C to 60°C

Wilgotno$¢ max 98% bez kodensacji pary wod.

Producent:

SB Scandinavia
Ostmastargrand 12

120 40 Stockholm, Szwecja
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