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[bookmark: bookmark3]安全注意事项


当心
如果用金刚石刀口去切割光纤的涂覆层  ，那么刀口可能会被损 坏  ；确认需要切割部分光纤的涂覆层剥除干净  ，并且清洗被剥 除的部分  ，然后刀口将会直接接触这部分裸光纤 。
当心
在切割开始时  ，刀口首先会快速移向光纤  ，此时刀口不可以直 接碰到光纤  ，应该与光纤保持一定量的距离  ，然后进入振荡过 程 。 如果直接碰到光纤  ，可能会损坏刀口 。
当心
在更换上插条时  ，请确认下插条已经安装  ，否则上插条将会被 卡在下插条的卡槽中 。
警告
在切割过程中  ，请勿将手指放置在光纤夹持模块和标尺模块之 间  ，这可能会夹伤手指 。
警告
当您在刀口附近作业或者处理刀头时  ，请小心以防刀口划伤您 的皮肤 。
警告
请 务 必 使 用 原 厂 供 电 电 源 , 否 则 可 能 损 坏 仪 器 。
警告
请 确 保 仪 器 的 工 作 环 境 , 必 须 是 平 整 稳 固 的 台 面 , 环 境 温 度 5 ~ 5 0 ℃ , 湿 度 不 大 于 9 5 % 。
警告
任何时候请确保左侧夹持台不会受到外力撞击  ，否者容易导致 拉力不准  ，严重时会损坏拉力传感系统 。

1
[bookmark: bookmark4][image: ]仪器外部信息简介







2
切割刀头 左光纤夹具
微分尺

提手
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助力螺丝
右光纤夹具
助力扳手
启动
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电源开关
拉力校准
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DC24V平面朝上
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1.自动模式界面
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拉力显示







复位









切割暂停


拉力曲线




停止



拉力显示: 实时拉力值显示.

切割暂停: OFF状态下,正常切割,无暂停功能,ON状态下,达到拉力设定值后刀片运行    至准备位,此时暂停工作,再次按下START键或按下ON键继续切割.(主要用于：1观察   左右光纤夹持力在工作中拉力是否有下降,从而判定所夹持光纤是否打滑；2用于光纤  拉力检测功能；3切割大于800um、PM光纤、PCF光子晶体光纤、毛细管 ，暂停后手 动推进微分尺靠近光纤的功能)

复位: 设备整体复位.(需配合停止按钮使用,先按下停止,再按下复位,此时设备将恢复初 始状态)
★右侧光纤夹持模块必须为打开状态,复位才会生效,为防止两侧夹持光纤时,损坏光纤 或光纤断裂后碎屑飞溅伤人.

停止: 结束设备当前正在执行的所有任务.

[bookmark: bookmark6][bookmark: bookmark7]2.程序设置界面
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A参数列表: 通过参数列表,选择切割程序.
B切割拉力: 光纤切割拉力设置,最大拉力≤8000g.
C拉力速度: 左侧光纤夹持组件牵引光纤的速度 ，默认0.1.
D刀片初始位: 刀片靠近光纤开始切割的初始距离.
E夹具初始位: 左侧光纤夹持组件右边缘与刀口距离的设置,限定范围25-70mm.
F翻页按钮: 通过上下箭头可选择上一页或下一页参数列表.
G保存: 保存当前设置的参数.
H复制: 复制当前参数.
I 程序名称:  编辑当页程序的名称.
J切割延时:  刀头震荡延时设置.（按光纤直径设置即可）
K进刀次数:  刀头切割次数设置,达到次数后将停止工作.
L进刀距离:  刀头前进步进距离设置.
M退刀距离: 刀头后退步进距离设置.(进刀距离必须大于退刀距离,推荐差值0.02)详 见10.切割动作页面
N应用: 应用当前选择的参数,选择好程序需应用才能执行该参数.
O粘贴: 粘贴当前复制的参数,可快速编辑新的程序.
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P左右: 控制左侧光纤夹持组件左右运动.
Q归零: 左侧光纤夹持组件电机归零.
R左右: 控制切割电机前进和后退.(前进时注意微分尺位置,防止与刀片相撞)
S归零: 切割电机归零.
T停止: 当按下归零或到准备位时,按下停止可结束当前动作. (拉力轴)
U到准备位: 电机运行到当前程序的初始位,等于夹具初始位,E项.
V真空泵: 手动控制真空泵是否开启.
W刀片校准 ：自动校准当前参数的刀片初始位置.
X校准位 ：显示校准完成后的刀片初始位置.
Y拉力 ：校准刀片时的实时拉力值.
Z停止: 当按下归零或到准备位时,按下停止可结束当前动作.(切割轴)
AA到准备位: 电机运行到当前程序的初始位,等于刀片初始位,D项.
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AB总切割次数 ：累计切割次数 ，不可清零
AC清零 ：可对切割次数清零 ，长按5秒
备注 ：扫描二维码可获取电子版操作手册

5.切割步骤
[image: ]
5. 1 打开切割刀电源,待设备自动复位完成.
★开启电源前请确保两侧光纤夹持,未安装有完整的光纤,以防损坏光纤或光纤断裂碎
屑飞溅伤人.
5.2 选择或编辑需切割光纤的程序.
5.3 打开左右光纤夹持组件上盖板.
5.4 将剥除后的光纤用酒精擦拭干净,擦拭区域需覆盖左右两侧盖板的长度,防止光纤 上带有碎屑,被吸入真空泵,从而损坏真空装置.
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[bookmark: bookmark11]★真空系统装有过滤器,如发现真空吸力变小或光纤跳动,可尝试更换或拆洗过滤器.
5.5 开合右侧光纤盖板,或在盖板开启状态时,按下START激活真空系统.
5.6 真空开启状态下,将准备好的光纤放入左右夹持组件的V槽内,右侧裸纤长度尽量 超过第一颗磁铁,防止所夹持光纤太短,达不到切割的拉力值.
5.6 先关闭左侧盖板并释放翘杆,再关闭右侧盖板并释放翘杆.
★需遵循从左到右的顺序关闭盖板,也不可靠盖板惯性关闭,关闭时需轻轻放下使其   接触翘杆,再提起翘杆,从而夹持光纤,严格按照步骤操作可避免夹持时光纤产生扭力,
导致切割角度增大.
5.7 按下START按钮,设备将自动执行切割命令.
5.8 待切割完成后 ，先打开左侧光纤夹持盖板,取出切割好的光纤 ，然后再打开右侧 光纤夹持盖板 ，此时左侧光纤夹持组件将会自动复位.
5.9 取出右侧光纤V槽中的碎光纤. 5. 10准备下一次切割.
6.刀位调整
[image: ]
6. 1 将触摸屏界面切换到手动模式下.
6.2 将微分尺逆时针旋转并完全收回,以防刀片与之相撞,从而损坏刀片和切割组件.
6.3 按下切刀轴到准备位 ，使刀头伸展出来.
6.4 按上图所示拆掉①-③号螺丝 ，并取下刀头保护仓.
6.5 松掉④号刀位固定螺丝.
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6.6 顺时针旋转⑤号刀位调整螺丝,建议每次旋转1/4圈.
6.7 调整好新的刀位后,再将④号刀位固定螺丝锁紧并装回刀头保护仓.
6.8 按下切刀轴归零按钮,完成刀位调整.
7.刀片更换
7. 1 按照刀位调整中6.1-6.5步操作.
7.2 逆时针旋转⑤号刀位调整螺丝,使其完全脱离.
7.3 将整个刀头组件取下.
★取下过程中注意内部弹簧勿掉入设备,不建议在线更换刀片,防止刀片拿捏不稳掉入设备.
7.4 松掉刀片固定螺丝,取出旧刀片并替换新的刀片.(刀片需垂直)
7.5 锁紧刀片固定螺丝.
7.6 将刀头组件装回原位.
7.7 调整好刀头初始高度,并锁紧刀位固定螺丝.
7.8 按下切刀轴归零按钮,完成刀片更换工作.
★更换刀片后 ，需用蘸有酒精的棉棒清洁刀口.
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刀片未与光纤垂直
8 . 特 殊 光 纤 切 割
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刀片与光纤垂直







助力螺丝
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助力螺丝

微分尺

特殊光纤定义 ：包层直径大于800um、PM光纤、毛细管、PCF光子晶体光纤、有源 光纤等
8. 1包层直径大于800um的光纤切割 ：
8.1. 1替换与光纤直径相匹配的V槽与上插条
8.1.2设置与之匹配的切割拉力

[bookmark: bookmark12]8.1.3左侧拉伸平台与刀口距离设置大于50mm
8.1.4加大进刀距离 ，退刀距离小于进刀距离0.02为宜 ，如果光纤崩口较大 ，需减 小差值
8.1.5剥除光纤涂覆层并清洁干净 ，注意大直径光纤表层一般有一层薄薄的膜 ，也 需要清洁干净
8.1.6切割主界面打开切割前暂停功能
8.1.7安装完光纤后需将左右平台上的手拧螺丝锁紧 ，注意锁紧 的力度不要过大 ， 以免螺丝滑牙或损伤光纤
8.1.8按下启动按钮观察拉力是否达到预设值 ，如果拉力曲线不稳定或拉力上不去 ， 可尝试继续锁紧手拧螺丝
8.1.9当拉力达到预设值后 ，刀头会移动至初始位 ，此时处于暂停状态
8.1. 10顺时针旋转微分尺使其与光纤刚好接触即可 ，注意不要推太多或没接触到 光纤
8.1. 11再次按下启动按钮 ，完成切割作业
★大直径光纤的切割势必会缩短刀片的寿命
★左侧夹持为涂覆层 ，过大的夹持力 ，可能会有损伤
8.2PM与PCF光纤的切割 ：
8.2. 1PM光纤与PCF光纤的切割如果需要达到最佳的角度与端面效果 ，可配合微分
尺协助切割；
8.2.2因PM、PCF光纤的切割所需拉力与标准光纤相比需要偏小20-40%才能达到  理想的切割效果 ，因此刀片切割光纤时不能切断光纤 ，会出现反复切割 ，光纤会   有弹跳的状态 ，所以需要用到微分尺来对光纤进行X方向的干涩 ，以达到良好的切 割效果。
★虽然不用微分尺的情况下 ，也能正常切割 ，但是会出现切割质量下降 ，刀片寿命 缩短 ，还会有切不断光纤的情况发生。
9.推荐拉力
[image: ]

9
 (
切割位置
)9. 1 在曲线图中可看到越大直径的光纤所需的拉力越大，可以根据此图优化光纤拉力 值。
9.2 当切割PM光纤、PCF光纤时需要减小拉力值，当优化拉力时，建议先将拉力调 节的略高一些，然后在慢慢的向下调整，因为如果太低的拉力会损伤刀片。
★标准光纤：标准推荐拉力值
★ PM  光纤：拉力值降20%左右
★ PCF光纤：拉力值降40%左右
10.切割动作
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刀片初始位







	进刀 距离










	退刀 距离










	切割 速度










	切割 延时




时间
11.刀片初始位校准
11. 1定义：更换新刀片、新建切割光纤参数、刀片初始位被修改错乱时，发现切割
光纤一刀断或切割次数过多，此时可对刀片初始位进行校准.
11.2步骤:
11.2. 1选定需要切割的光纤参数，并应用参数；
★需参照9.拉力推荐表，正确设定拉力值，这很重要.
11.2.2准备好当前参数所切的光纤，并剥除涂覆层；
★请严格按照所需校准的参数匹配光纤；（如：选定400um参数，必须使用 400um的光纤进行校准）
11.2.3正确安装光纤到左右夹持台，右侧裸纤需超出第二颗磁铁的长度，否则 校准时拉力可能会下降，导致校准失败；
★自动校准时拉力会比正常参数大200g.
11.2.4进入手动模式，按下刀片校准按钮；
11.2.5设备开始工作，拉力达到设定值+200g；
11.2.6刀片以缓慢的速度向光纤靠近，直至光纤断裂刀头自动复位；
11.2.7将校准位所得数值记录，并输入到当前参数的刀片初始位；
11.2.8按下保存和应用按钮，完成刀片位置的校准.
[image: ]

[image: ][image: ][image: ]12.光纤夹具更换
12. 1 光纤夹具为1号和2号位置的内六角螺丝固定 ，如下图所示：
[image: ]
12.2 更换夹具时 ，利用随机附带的1.27#内六角扳手对1号位的4颗M2.5内六角螺丝 进行逆时针方向旋转 ，使螺丝松动即可 ，再打开光纤盖板 ，取下上夹具；
[image: ]
12.2 再用同一扳手对2号位的2颗M2.5内六角螺丝进行拆卸 ，使螺丝松动即可 ，并取
下下夹具。
[image: ]
注意 ：
拆卸夹具时请先拆卸上夹具 ，再拆卸下夹具 ，否者上插条可能会卡在下方槽内 ， 无法正常打开盖板 ，强行打开可能会损坏结构件。
安装新的插条时请先安装好下插条并锁紧螺丝 ，再安装上插条 ，关闭盖板 ，提 起助力扳手 ，调整上下夹具对齐 ，再锁紧上插条后方4颗紧固螺丝。
[image: ]
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13.光纤夹具规格（其他特殊尺寸夹具接受定制）
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1 4 . 常 见 问 题

	故障描述
	处理方法

	
无法开机
	检查电源连接是否可靠；检查电源适配器指示灯是否亮起；更换新 的电源适配；是否用错电源适配器（24V）；电源插头是否强制插 反；或联系供应商

	真空泵不工作
	检查程序设置是否为ON状态

	真空吸力小
	下插条位置是否安装正确，需孔位对齐；更换或清洗过滤器

	真空吸附时光纤跳动
	清洁真空泵内部单向阀片

	拉力无法达到预设值
	选择合适的上下夹具；左右盖板链接螺丝松动；插条未锁紧

	拉力达到后不切割
	切割前暂停功能是否打开；刀片初始位是否设置正确

	切割时刀头向后运动
	确保退刀距离小于进刀距离

	切不断光纤
	确定拉力是否与光纤拉力匹配；刀口是否损伤

	

切割角度大
	检查两侧夹持平台XY方向是否偏移；参数设置是否正确；刀片是否 垂直；刀口是否损伤、关闭盖板时需轻放；熔接机对准角度是否小 于0.2 °（非切割角度）；是否为特殊光纤；切割左侧拉伸台是否受 外力干涩；右侧盖板是否有间隙

	
有源光纤切割角度大
	因光纤为八边形特殊形状，放置在V槽内，当盖下盖板后，光纤可 能会产生转动，从而产生扭力，导致切割角度偏大，因此随机性很 强，无法避免，建议加大夹具宽度或剥窗口的方式切割

	切割端面呈锯齿状
	拉力严重偏大；重新校准拉力

	端面有裂纹
	减小拉力值

	端面缺口较大
	减小进刀量；减小进刀与退刀之间的差值，建议0.03
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