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DESCRIPCION
Método y disposicion en linea de revestimiento

La invencion se refiere a un método en una linea de revestimiento, en el que una fibra es desenrollada de una salida
de fibra por medio de un dispositivo de traccion y es ademas aplicada a una cabeza de extrusion que comprende
una parte de matriz y una parte de torpedo, por medio de las cuales se dispone sobre la superficie de una fibra con
revestimiento primario una capa de recubrimiento protector (buffer) que esta en estrecho contacto con la fibra con
revestimiento primario, y en cuyo método la fibra apretadamente revestida es enfriada aguas abajo de la cabeza de
extrusién de una manera redeterminada. La invencion se refiere también a una disposicion en la linea de
revestimiento.

Los métodos y disposiciones del tipo anteriormente descrito son corrientemente bien conocidos en relaciéon con la
fabricacion y tratamiento de fibras 6pticas. Debido a que las fibras 6pticas son de naturaleza relativamente fragil y
sus caracteristicas de atenuacién se deterioran considerablemente si se someten a tensiones variables, tal como
excesivo esfuerzo de traccion, flexion o torsién, se disponen capas de recubrimiento en la superficie de una fibra
provista de un revestimiento primario en el proceso de estirado de la fibra. La capa de recubrimiento puede consistir
en un material plastico apropiado que es alimentado en estado fundido alrededor de la fibra. La capa de
recubrimiento puede discurrir de manera suelta alrededor de la fibra o puede estar en apretado contacto inmediato
con la fibra. La invencion se refiere en particular a la estructura en la que la capa de recubrimiento esta en apretado
contacto con una fibra con revestimiento primario. Estas estructuras son conocidas en el sector como “fibras
apretadamente recubiertas”. Las patentes de Estados Unidos 5.838.862, 5.181.268 y 3.980.390 se pueden citar
como ejemplos de la técnica anterior. Como ejemplos adicionales de la técnica anterior se pueden mencionar los
documentos EP-A2-1345056, EP-A2-1217410, JP-A-2004/302373 y US-A1-2003/0108660.

Los inconvenientes de la técnica anterior estan asociados al desprendimiento de la capa de recubrimiento dispuesta
sobre la superficie de la fibra. La fuerza requerida para desprender la capa de recubrimiento varia con dependencia
de la manera en que se realizd el proceso de revestimiento de la fibra. La fuerza de desprendimiento puede ser
controlada desplazando las partes de la cabeza de extrusién una con respecto a otra, la parte de matriz o la parte de
torpedo en la direccioén de la fibras, en otras palabras, cambiando la presion de fusién del material de revestimiento
en un punto donde el material que constituye la capa de recubrimiento se pone en contacto con la superficie de la
fibra.

En la técnica anterior, el control de la fuerza de desprendimiento ha sido realizado fuera de linea, en otras palabras,
han sido realizados ciclos de ensayos para obtener varias muestras de ensayo que son medidas después del ciclo
de ensayo. Esto plantea el problema de que la informacién en linea no esta disponible para controlar la fuerza de
desprendimiento y, ademas, se desperdician material y tiempo en los ciclos de ensayo mientras se hacen las
preparaciones para el ciclo de produccion.

Anteriormente también ha sido realizado el control de la fuerza de desprendimiento, por ejemplo haciendo funcionar
la maquina con ajustes particulares y midiendo una parte del ensayo para determinar la fuerza de desprendimiento
requerida. A continuaciéon se ajusta la cabeza de extrusion para obtener el resultado final deseado, se hace
funcionar la maquina con nuevos ajustes, se mide una nueva parte del ensayo, y asi sucesivamente. Se repiten las
anteriores operaciones hasta que se consigue la fuerza de desprendimiento deseada. El anterior proceso debe ser
realizado cada vez que se inicia la producciéon. Ademas, se ha de observar que la realizacién del proceso es
altamente dependiente de la destreza y similares del operario. Es dificil hacer el proceso repetible, debido a que es
muy dificil medir la posicién de las partes de la cabeza de excusion. Un problema de este proceso es el desperdicio
de material, debido a que, al depender de la competencia del operario, puede existir la necesidad de un gran numero
de ciclos de control antes de que se consiga el resultado deseado.

El objeto de la invencién es proporcionar un método y una disposicion por medio de los cuales se pueden eliminar
los inconvenientes de la técnica anterior. Esto se consigue por medio del método y la disposicion de la invencion. El
método de la invencion esta caracterizado por determinar un valor objetivo para la tension de linea por medio de la
correlacion entre una tension de linea y una fuerza requerida para desprender la capa de recubrimiento; medir la
tension de linea entre una cabeza de extrusidon y un dispositivo de traccién; comparar los datos de medicion
obtenidos con el valor objetivo que se ha de obtener por medio de la correlacion entre la tension de linea y la fuerza
requerida para desprender la capa de recubrimiento; y ajustar la posicion de una parte de matriz y/o una parte de
torpedo de la cabeza de extrusién una con respeto a otra en la direccion axial de la fibra de tal manera que el valor
de medicion a obtener a partir de la medicion de la tension de linea alcance el valor objetivo. La disposicion de la
invencion esta, a su vez, caracterizada por comprender una unidad de control que esta dispuesta para ajustar la
posicion de la parte de matriz y/o la parte de torpedo de la cabeza de extrusion una con respecto a otra en la
direccion axial de la fibra sobre la base de los datos de medicién obtenidos de los medios que miden la tensién de
linea y el valor objetivo obtenido por medio de la correlacion entre la tensién de linea conocida y la fuerza requerida
para desprender la capa de recubrimiento.

La invencion tiene la ventaja de que el control de la fuerza de desprendimiento puede ser realizado ventajosamente
en linea y, en consecuencia, se eliminan las dificiles y repetidas operaciones de la técnica anterior. Una ventaja mas
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es que se puede eliminar el desventajoso desperdicio de material que ocurre en relacion con la técnica anterior.
Todavia otra ventaja de la invencién es que puede ser aplicada de una manera ventajosa en relacion con las lineas
de produccion existentes, en otras palabras, se pueden actualizar las lineas de produccion antiguas, por asi decirlo,
afiadiendo la disposicién de la invencion a las mismas.

En lo que sigue se describira la invencion con mas detalle por medio de una realizacién presentada en los dibujos
adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista lateral esquematica de una linea de revestimiento para una fibra éptica, comprendiendo la
linea una disposiciéon de acuerdo con la invencion;

La figura 2 es una vista lateral esquematica de una realizacion de la disposicion de acuerdo con la invencion; y

Las figuras 3 a 5 representan correlaciones entre la fuerza requerida para desprender el revestimiento y la posicion
de una parte de matriz en varias situaciones.

La figura 1 muestra esquematicamente una linea de revestimiento para una fibra 6ptica, comprendiendo la linea una
disposicion de acuerdo con la invencién. El término “fibra” se refiere, con respecto a esta memoria, a una fibra con
revestimiento primario. El revestimiento primario de la fibra es proporcionado generalmente en el proceso temprano
de estirado de la fibra. El nimero de referencia 1 indica una salida de fibra, desde la cual una fibra 2 a revestir es
guiada hacia una cabeza de extrusion 3, por medio de la cual se dispone sobre la superficie de la fibra una capa de
recubrimiento, que se pone en apretado contacto con la superficie de la fibra con revestimiento primario. Aguas
abajo de la cabeza de extrusion, la fibra revestida es guiada hacia un dispositivo de enfriamiento 4, por medio del
cual es enfriada la fibra revestida de una manera predeterminada, deseada. El dispositivo de enfriamiento 4 puede
ser un conducto de enfriamiento, por ejemplo. El numero de referencia 5 de la figura 1 indica un dispositivo de
traccion, que puede ser un dispositivo del tipo de cabrestante, por ejemplo. El nimero de referencia 6 de la figura 1
indica esquematicamente una bobina sobre la cual es guiada la fibra apretadamente revestida.

Lo anterior es tecnologia completamente convencional para una persona experta en la técnica, y por lo tanto no se
describe con mayor detalle en relaciéon con esta memoria.

La figura 2 es una vista esquematica de una cabeza de extrusion 3. Los numeros de referencia 7 y 8 de la figura 2
indican una parte de matriz y una parte de torpedo de la cabeza de extrusion. Las anteriores partes son partes
convencionales de la cabeza de extrusion, cuyo funcionamiento es tecnologia conocida para una persona experta en
la técnica. La fibra que se ha de revestir esta sefialada con el numero de referencia 2 en la figura 1. La fibra 2
discurre a través de la parte de torpedo y de la parte de matriz como se muestra en la figura 2. El material que forma
la capa de recubrimiento, tal como PVC, PA, HFFR u otro material apropiado, es alimentado a través de una parte
de canal formado entre la parte 7 de matriz y la parte 8 de torpedo de tal manera que se extiende alrededor de la
fibra y se adhiere apretadamente a la superficie de la fibra.

De acuerdo con la idea basica de la invencién, se supone que hay una correlacion entre la tension de linea y la
fuerza de desprendimiento. Es sabido que cuando aumenta la distancia entre la parte de matriz y la parte de
torpedo, también aumenta la tensién de linea. Ademas, es posible determinar la fuerza requerida para desprender el
revestimiento de productos que han sido hechos discurrir con diferentes distancias entre la parte de matriz y la parte
de torpedo. La figura 3 muestra un ejemplo de la correlacién anteriormente mencionada. El ejemplo de la figura 3 es
medido a la velocidad de linea de 200 m/min. La velocidad de marcha también afecta a las dependencias
anteriormente citadas. Las figuras 4 y 5 muestran los resultados obtenidos del producto de la figura 3 que es hecho
discurrir a la velocidad de 400 m/min (figura 4) y 600 m/min (figura 5), respectivamente. También es necesario
determinar correlaciones especificas para varios materiales de fibra/recubrimiento.

Un valor objetivo para la tension de linea es determinado por medio de la anterior correlacion. El valor objetivo es
diferente en diferentes casos, dependiendo de los detalles anteriormente descritos, tales como velocidad de marcha,
materiales, etc. Es también sustancial que la invencion mida la tensién de linea entre la cabeza de extrusion 3 y el
dispositivo de traccién 5. La medicién puede ser realizada con medios 10. Entonces se comparan los datos de
medicion obtenidos con el valor objetivo y las posiciones de la parte de matriz 7 y/o la parte de torpedo 8 de la
cabeza de extrusion 3 se ajustan en la direccion de recorrido de la fibra de tal manera que el valor de medicion a
obtener a partir de la medicién de la tension de linea alcance el valor objetivo. Una disposicion para medir la tension
de linea comprende una unidad de control 9, que esta dispuesta para ajustar la posicion de la parte de matriz 7 y/o
de la parte de torpedo 8 de la cabeza de extrusiéon en la direccidon axial de la fibra sobre la base de los datos de
medicion obtenidos por los medios 10 que miden la tensiéon de linea y el valor objetivo obtenido por medio de la
correlacion entre la tension de linea conocida y la fuerza de desprendimiento. De ese modo se ajustan las
posiciones de la parte de matriz 7 y/o de la parte de torpedo 8 de tal manera que la tension de linea alcance el valor
objetivo como se ha determinado anteriormente, con lo que la fuerza requerida para desprender el producto estara
también en el valor deseado. La direccion axial de la fibra se refiere a la direccion de recorrido de la fibra o la
direcciéon opuesta a la direccién de recorrido.

La unidad de control 9 puede estar provista, ventajosamente, de unos medios de memoria que permitan que se
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introduzcan en la memoria los valores objetivo de diversas situaciones. La unidad de control puede comprender
también unos medios de presentacion 11 para presentar los datos de medicién obtenidos por los medios 10 que
miden la tensién de linea, por ejemplo. El valor objetivo y otros datos opcionales pueden ser también presentados en
los medios de presentacion 11 anteriormente citados.

El ajuste de la cabeza de extrusion 3 puede ser realizado de una diversidad de modos. La figura 2 muestra
esquematicamente una realizacion. En relacién con la cabeza de extrusion 3, es posible disponer una parte de cerco
12, cuyo movimiento de rotacién sea proporcionado por medios de transmision de bobina helicoidal, por ejemplo,
para ser transmitido a la parte de matriz 7 y/o la parte de torpedo 8. Es posible disponer la parte de cerco 12 para
ser hecha girar por medio de una fuente de energia 13 y un mecanismo de transmision de energia 14. Por ejemplo,
la parte de cerco 12 puede ser una rueda dentada y el mecanismo de transmisién puede comprender una correa
dentada, por ejemplo. La fuente de energia puede ser un motor eléctrico, por ejemplo. En lugar del mecanismo de
rueda dentada/correa dentada, es posible utilizar un mecanismo de pifién/cadena, etc.

En el ejemplo de la figura 2, la parte de cerco 12 esta dispuesta en la parte de matriz 7, por lo que la parte de matriz
7 esta dispuesta para ser una parte movible. Es también apropiado que la parte de torpedo 8 puede estar dispuesta
para que sea la parte movible. Es también posible proporcionar una construccion en la que tanto la parte de matriz 7
como la parte de torpedo 8 sean partes movibles.

El ajuste de posicién de las partes de la cabeza de extrusion 3 puede realizarse también por medio de un cilindro, un
cilindro neumatico, un motor lineal, un actuador expansivo térmicamente u otro mecanismo apropiado.

La realizacion anteriormente descrita no es en absoluto limitativa de la invencion, sino que la invencién puede ser
modificada libremente dentro del alcance de las reivindicaciones. Por lo tanto, es evidente que la disposicion de la
invencion o los detalles de la misma no son exactamente los que aparecen en las figuras, sino que son posibles
también otras soluciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un método en una linea de revestimiento, en el que una fibra (2) es desenrollada de una salida de fibra (1) por
medio de un dispositivo de traccion (5) hacia una cabeza de extrusion (3) que comprende una parte de matriz (7) y
una parte de torpedo (8), por medio de las cuales, sobre la superficie de una fibra con revestimiento primario es
dispuesta una capa de recubrimiento que esté en apretado contacto con la fibra con revestimiento primario, y en
cuyo método la fibra apretadamente revestida es enfriada aguas abajo de la cabeza de extrusion (3) de una manera
predeterminada, caracterizado por determinar un valor objetivo para la tension de linea por medio de la correlacion
entre una tension de linea y una fuerza requerida para desprender la capa de recubrimiento; medir la tension de
linea entre la cabeza de extrusion (3) y el dispositivo de traccion (5); comparar los datos de medicidon obtenidos con
el valor objetivo a obtener por medio de la correlacion entre la tension de linea y la fuerza requerida para desprender
la capa de recubrimiento; y ajustar la posicion de la parte de matriz (7) y/o la parte de torpedo (8) de la cabeza de
extrusion (3) una con respecto a otra en la direccion axial de la fibra de tal manera que el valor de medicién a
obtener a partir de la medicién de la tension de linea alcance el valor objetivo.

2. Un método segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la correlacion entre la tension de linea y la fuerza de
desprendimiento es determinada para diferentes materiales de fibra/recubrimiento y combinaciones de los mismos
y/o para diferentes velocidades de marcha de la linea.

3. Un método segun la reivindicacion 1 6 la 2, caracterizado por que la correlacion entra la tension de linea y la
fuerza de desprendimiento es almacenada en una memoria.

4. Una disposicién en una linea de revestimiento de fibra dptica, que comprende: una fibra 6ptica (2) apropiada para
ser desenrollada de una salida (1) de fibra; un dispositivo de traccién (5) para tirar de la fibra; una cabeza de
extrusion (3) que comprende una parte de matriz (7) y una parte de torpedo (8), que es apropiada para aplicar una
capa de recubrimiento sobre la superficie de una fibra con revestimiento primario, cuya capa de recubrimiento esta
en apretado contacto con la fibra con revestimiento primario, y en cuya linea de revestimiento la fibra revestida
apretadamente esta dispuesta para ser enfriada aguas abajo de la cabeza de extrusion (3) de una manera
predeterminada y cuya linea de revestimiento comprende medios (10) para medir la tension de linea entre la cabeza
de extrusion (3) y los medios de traccion (5), caracterizada por que la disposicion comprende una unidad de control
(9) que esta dispuesta para ajustar la posicion de la parte de matriz (7) y/o la parte de torpedo (8) de la cabeza de
extrusion (3) una con respecto a otra en la direccion axial de la fibra sobre la base de los datos de medicidn
obtenidos a partir de los medios (10) que miden la tensiéon de linea y el valor objetivo obtenido por medio de la
correlacion entre la tension de linea conocida y la fuerza de desprendimiento.

5. Una disposicion segun la reivindicacion 4, caracterizada por que la unidad de control (9) comprende medios de
memoria para almacenar diversos valores de objetivo.

6. Una disposicion segun la reivindicacion 4 6 la 5, caracterizada por que la unidad de control (9) comprende unos
medios de presentacion (11) para presentar los datos de medicion a obtener de los medios que miden la tension de
linea.

7. Una disposicion segun la reivindicacion 4, caracterizada por que, en relacion con la cabeza de extrusion (3), esta
dispuesta una parte de cerco (12) cuyo movimiento de rotacion esta previsto para ser transmitido por medios de
transmision de bobina helicoidal hacia la parte de matriz (7) y/o la parte de torpedo (8) y por que la parte de cerco
(11) esta dispuesta para ser hecha girar por una fuente de energia (13) y un mecanismo (14) de transmision de
energia.

8. Una disposicion segun la reivindicacion 7, caracterizada por que la parte de cerco (12) es un cerco de rueda
dentada, el mecanismo de transmision de energia (14) es una correa dentada o una cadena y la fuente de energia
(13) es un motor eléctrico.
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