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Spis tresci




FIBRAIN Uniwersalne spawy mechaniczne RAPID SPLICE

Spawy mechaniczne FIBRAIN RAPID SPLICE umozliwiajg wykonanie
wysokiej jakosci potaczenia widkien sSwiattowodowych.
Charakteryzuja sig¢ matymi wymiarami oraz krétkim czasem
wykonania potaczenia. Najnowsza technologia zaimplementowana w
tym rozwigzaniu czyni je uniwersalnym rozwiazaniem zaréwno dla

widkien jednomodowych (SM) jaki i wielomodowych (MM).
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Zalety:

Q 3 punkty uchwytu i pozycjonowania widkna.

QO uniwersalna konstrukcja pozwalajaca pofaczenie witdkien w
pokryciu 250um jak i 900um.

Q Bardzo wysoka jakos¢ wykonania V-rowkéw umotzliwia potaczenia
widkien wielomodowych jaki i jednomodowych.

O Srednia thumienno$é¢ spawu na poziomie 0,1 5dB

QO Reflektancja spawu > 40dB

QO Mate wymiary 4x4x40mm

Q czas wykonania potaczenia okoto 2min.

QO mozliwo$¢ wykonania jednego powtdrzenia spawu.







Specyfikacja:

O Wymiary 4¢4¥40mm;

O Aplikacje: pojedyncze widkna w pokryciu 250um i 900um.
Wymiary rdzenia 125um;

O Akceptuje widkna 240-265um oraz 850um do 950um

O Temperatura pracy -30C - +60C

O Maksymalna ttumiennos¢ < 0,5dB

O Srednia reflektancja > 40dB

O Potaczenia wiokien wielomodowych 50/125, 62,5/125, oraz
jednomodowych 09/125
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/A. Stripper uniwersalny.

B. Chusteczki nasaczone
spirytusem.

C. Striper do $ciagania
izolacji kabli.

D. N6z diamentowy.

E. Spawarka.

F. Pojemnik na odpadki.

G. Zestaw uchwytow:
Gl - 250um,
G2 - 900um.

H. Pojemnik na spirytus.

I. Chusteczki bezpytowe.

J. Spawy meczaniczne

(opcja).
10




Nazwa llos¢ Referencja

1 Stripper uniwersalny 250 i 900 um 1 szt. FB9205
2 Chusteczki nasaczone spirytusem 1 kpl. XXXXXX

3 Striper do $ciggania izolacji kabli 1 szt. FB9206
4 Noéz diamentowy 1 szt FB7190

5 Spawarka - narzedzie do montazu spawow 1 szt. FB7197.1
6 Nozyczki do kevlaru 1szt. FB9203
7  Pojemnik na odpadki 1 szt. XXXXXXX
8  Uchwyt hl - 250um 2 szt. FB7197.3
9 Uchwyt hl - 900um 2 szt. FB7197.2
10 Pojemnik na spirytus 1 szt. XXXXXXX
11 Spawy meczaniczne 0 szt. FB7195
12  Walizka - zestaw narzedzi do montazu spawéw 1 kpl. FB7197







(250-250)um







~—. - Umies¢ spaw w \

narzedziu.

- Docisnij czerwona
dzwignie, tak aby
metalowy klin wszedt
Wewnatrz spawu.




/Dobrze: Brak przel
pomiegdzy klientem a
spawem.

Zle: Brak catkowitego
zakleszczenia klina.

Zle: Nierowne
docisniecie klina.
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/Stripowanie wiékna

- energicznie zdejmij |
zewngtrzng powtoke

widkna od zaznaczonego

uprzednio miejsca

I8
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f Czyszczenie wlékna\

- przetrzyj wtokno kilka
iy razy chusteczka
? 4 4 nasaczona spirytusem,
/ obracajac je 0 45°.




/Ciqcie Swiattowodu
A.Umies¢ widkno
w szczerbinie noza,
dosuwajac je do oporu.

B.i C. Naciecie witdkna.

D. tamanie wtokna.
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Aby zapobiec uszkodzeniu swiattowodu umies¢ wtékno
w uchwycie, w specjalnych
V-rowkach (Wyczys¢ po kazdym uzyciu).

Ziap za przednia czes¢ uchwytu, przytrzymujac przesun
zacisk do dotu blokujac widkno.

Zapewni to whasciwe utozenie witdkna bez tworzenia
sig zagiec.
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Ustaw uchwyt \

w prowadnicy oraz
skontroluj dtugos¢
wiokna

- Umies¢ koniec uchwytu
tak, aby nie przekraczat
linii wyznaczonej przez
strzatki (blokada). Koniec
widkna powinien
znajdowac sig przy
wejsciu do spawu,

a powtoka

W miejscu

pokazanym
na rysunku. 23




/Umieszczanie widékna

- Delikatnie przesun
uchwyt do przodu.

=2




- Dosun uchwyt \

w narzedziu,

az ustyszysz kliknigcie.
Zabezpieczy to uchwyt
przed wypadnigciem
nawet po obréceniu
narzedzia.
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Weryfikacja
potaczenia wiékien

|.Wprowadz
przeciwlegty uchwyt.

2. Po stronie wprow.
uchwytu wtdkno
zakrzywia sie.

3. Poprzez naciskanie
widkno zagina sig

4. Po przeciwnej stronie
wi. utozy sie w tuk.

N
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A. W tym miejscu \

nacisnij wiékno

B. Maksymalne wygiecie
widkna

Nacisnij wiokno

w punkcie nieco ponizej
maksymalnego wygiecia,
blizej spawu.
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Zrownowaz wygiecie widkna po obu stronach

Jezeli nie mozna zréwnowazy¢ wygie¢ wiokien, rozpocznij proces od ponownego
przygotowania wiokien




Roztaczanie klina \
i usuniecie spawu.

-W momencie gdy
widkna po obu
stronach beda
zZréwnowazone.

- Nacisnij zotta dzwignie
w celu roziaczenia
klina.

- Pofaczenie jest gotowe




- Uwolnij wtokna z uchwytow przesuwajac zaciski w strong spawu.
- Upewnij sig, ze wtdkno nie zostato przycisnigte przez zadne z narzedzi.

- Delikatnie usun spaw




Usuwanie uchwytéw\

Przesun uchwyt
wstecz i usun go z
zapigcia.(Nie trzymaj
narzedzia z zapigtymi
uchwytami)

Brutalne usuwanie
uchwytéow moze
spowodowac ich
uszkodzenie. Obchodz
sie z nimi delikatnie.

3|




/Przechowywanie
uchwytow.

- Przechowywac
uchwyt w pozycji
otwartej.
(Zapobiegnie to
przedwczesnemu
ZUzZywaniu si¢
uchwytow
Swiattowodowych.
Na zdjeciu uchwyt
jest zamknigty).
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Konserwacja \

W celu zabezpieczenia
metalowych czesci
przed zabrudzeniem
przechowuj narzedzie
w suchym i chtodnym
miejscu.
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/Konserwacia

Po skonczonej pracy
upewnij sig, ze wszystkie
czesci sg czyste,
zwhaszcza czesci
ruchome (prowadnice,
dzwignie, kliny)
Nagromadzony brud
moze spowodowac
uszkodzenie narzedzia.
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(900-900)um







~—. - Umies¢ spaw w \

narzedziu.

- Docisnij czerwona
dzwignie, tak aby
metalowy klin wszedt
Wewnatrz spawu.
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/Dobrze: Brak przel
pomiegdzy klientem a
spawem.

Zle: Brak catkowitego
zakleszczenia klina.

Zle: Nierowne
docisniecie klina.
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/ Przygotowanie \

widékna w powtoce
900um

FIBRAIN =

- Na widknie zaznacz 2
punkty

% |. miejsce stripowania

! 2. miejsce utozenia
widkna w uchwycie
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/Stripowanie wiékna

tol ,
- natnij powfoke wtdkna powloia wiékno

poprzez jednorazowe
zacisnigcie stripera,

a nastepnie palcami
zdejmij bufor 900um

- energicznie zdejmij
zewnetrzna powtoke
widkna od zaznaczonego
uprzednio miejsca
(koniec bufora 900um)

40




Czyszczenie wlékna\

- przetrzyj wtokno kilka
razy chusteczka
nasaczona spirytusem,
obracajac je o 45°.




/Ciqcie Swiattowodu

A. Umies¢ wtdkno w
szczerbinie noza.
Uwaga! utéz widkno wg
zdjecia.Wazne by
powtoka dochodzita do
wyttoczenia.

B.i C. Naciecie widkna.

D. tamanie wtokna.

A
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Ustaw uchwyt \

w prowadnicy oraz
‘ skontroluj dtugos¢
wiokna

- Umies¢ koniec uchwytu
tak, aby nie przekraczat
linii wyznaczonej przez
strzatki (blokada). Koniec
widkna powinien
znajdowac sig przy
wejsciu do spawu,

a powtoka

W miejscu
pokazanym
na rysunku.




/Umieszczanie widékna

- Delikatnie przesun
uchwyt do przodu.




- Dosun uchwyt \

w narzedziu az ustyszysz
kliknigcie. Zabezpieczy
to uchwyt przed
wypadnigciem nawet po
obréceniu narzedzia.




/VVeryﬁkacia

potaczenia wiékien

|.Wprowadz
przeciwlegty uchwyt.

2. Po stronie wprow.
uchwytu wtékno
zakrzywia sie.

3. Poprzez naciskanie
widkno zagina sig

4. Po przeciwnej stronie
wi. utozy sie w tuk.
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W tym miejscu naci§nii\
widkno




Zrbéwnowaz wygiecie widkna po obu stronach

Jezeli nie mozna zréwnowazy¢ wygiec¢ widkien, rozpocznij proces od ponownego
przygotowania widkien.




Roztaczanie klina \
i usuniecie spawu.

-W momencie gdy
widkna po obu
stronach beda
zZréwnowazone.

- Nacisnij zotta dzwignie
w celu roziaczenia
klina.

- Pofaczenie jest gotowe

=]




- Uwolnij wtdkna z uchwytow poprzez otwarcie pokryw.

- Upewnij sig, ze widkno nie zostato przycisnigte przez zadne z narzedzi.

52 - Delikatnie usun spaw




Usuwanie uchwytéw\

- Przesun uchwyt
wstecz i usun go z
zapigcia.(Nie trzymaj
narzedzia z zapigtymi
uchwytami)

Brutalne usuwanie
uchwytéow moze
spowodowac ich
uszkodzenie. Obchodz
sie z nimi delikatnie.




Gdczas faczenie widkien

o roéznej twardosci bufora
zawsze wprowadzaj widkno
z migkszym buforem jako
pierwsze.
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N

W celu zabezpieczenia
metalowych czesci
przed zabrudzeniem
przechowuj narzedzie
w suchym i chtodnym
miejscu.

Konserwacja

55




/Konserwacja

Po skonczonej pracy
upewnij sig, ze wszystkie
czesci sg czyste,
zwhaszcza czesci
ruchome (prowadnice,
dzwignie, kliny)
Nagromadzony brud
moze spowodowac
uszkodzenie narzedzia.
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(250-900)um







) ﬁ - Umies¢ spaw w \

narzedziu.

- Docisnij czerwona
dzwignie, tak aby
metalowy klin wszedt
Wewnatrz spawu.




/Dobrze: Brak przerwy
pomiegdzy klientem a
spawem.

Zle: Brak catkowitego
zakleszczenia klina.

Zle: Nierowne
docisniecie klina.
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Stripowanie wiokna

- energicznie zdejmij
zewngtrzng powtoke
widkna od zaznaczonego
uprzednio miejsca
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.
f Czyszczenie wlékna\

- przetrzyj wtokno kilka
i razy chusteczka
? 4 4 nasaczona spirytusem,
/ obracajac je 0 45°.




/Ciqcie Swiattowodu
A.Umies¢ widkno
w szczerbinie noza,
dosuwajac je do oporu.

B.i C. Naciecie witdkna.

D. tamanie wtokna.

64




Aby zapobiec uszkodzeniu swiattowodu umies¢ wtékno
w uchwycie, w specjalnych
V-rowkach (Wyczys¢ po kazdym uzyciu).

Ziap za przednia czes¢ uchwytu, przytrzymujac przesun
zacisk do dotu blokujac widkno.

Zapewni to whasciwe utozenie witdkna bez tworzenia
sig zagiec.
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Ustaw uchwyt \

w prowadnicy oraz
skontroluj dtugos¢
wiokna

- Umies¢ koniec uchwytu
tak, aby nie przekraczat
linii wyznaczonej przez
strzatki (blokada). Koniec
widkna powinien
znajdowac sig przy
wejsciu do spawu,

a powtoka

W miejscu

pokazanym
na rysunku. 67




/Umieszczanie widékna

- Delikatnie przesun
uchwyt do przodu.
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- Dosun uchwyt \

w narzedziu,

az ustyszysz kliknigcie.
Zabezpieczy to uchwyt
przed wypadnigciem
nawet po obréceniu
narzedzia.

69




/Przygotowanie \

wiékna w powtoce
900um

FIBRAIN =

- Na wtoknie zaznacz 2
punkty
| miejsce stripowania
2. miejsce utozenia
widkna w uchwycie

70
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/

powioka

widkno

Stripowanie wlékna\

- natnij powtoke widkna
poprzez jednorazowe
zacisnigcie stripera,

a nastepnie palcami
zdejmij bufor 900um

- energicznie zdejmij
zewngtrzng powtoke
widkna od
Zaznaczonego

4




/Czyszczenie wiokna

- przetrzyj widkno kilka
razy chusteczka
nasaczong spirytusem,
obracajac je o 45°.

/72




Ciecie swiattowod u\

A. Umies¢ witdkno w
szczerbinie noza.
Uwaga! utéz wtdkno wg
zdjecia. Wazne by
powtoka dochodzita do
wyttoczenia.

B.i C. Naciecie wtdkna.

D.tamanie wiokna.
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/Ustaw uchwyt

w prowadnicy oraz
skontroluj dtugosc
widkna

- Umies¢ koniec uchwytu
tak, aby nie przekraczat
linii wyznaczonej przez
strzatki (blokada). Koniec
widkna powinien
znajdowac sig przy
wejsciu do spawu,

a powtoka

W miejscu
pokazanym
na rysunku.



Umieszczanie \

widkna

- Delikatnie przesun
uchwyt do przodu.




/- Dosun uchwyt

w narzedziu az ustyszysz
kliknigcie. Zabezpieczy
to uchwyt przed
wypadnieciem nawet po
obrdceniu narzedzia.




Weryfikacja potaczenia wtékien
Whprowadz przeciwlegly uchwyt. Po stronie witékna 250um swiattowod zakrzywia sie.

Uwaga! Jezeli po stronie widokna 250um nie powstanie tuk nalezy ponownie przygotowac
widkna.




Roztaczenie klina i usunigcie spawu

W momencie kiedy wtékna po obu stronach beda zréwnowazone.
Nacisnij zotta dzwignie w celu roztaczenie klina.

Pofaczenie jest gotowe.




Uwolnij widkna z uchwytow

Upewnij si¢ ze widkno nie zostato przycisnigte przez zadne z narzedzi

Delikatnie usun spaw 8 I
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/Konserwacia

W celu zabezpieczenia
metalowych czesci przed
zabrudzeniem
przechowuj narzedzie

w suchym i chtodnym
miejscu.
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Konserwacja \

Po skonczonej pracy
upewnij sie, ze
wszystkie czesci sa
czyste, zwlaszcza czesci
ruchome (prowadnice,
dzwignie, kliny)
Nagromadzony brud
moze spowodowac
uszkodzenie narzedzia.
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