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Beschreibung
ERFINDUNGSGEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein
Hulsen flr faseroptische Verbinder und damit ver-
bundene Herstellungsverfahren und insbesondere
Hulsen, die dafiir ausgelegt sind, den Faser-Fa-
ser-Kontakt zu erleichtern, nachdem ein Paar faser-
optischer Verbinder zusammengesteckt worden ist,
sowie damit verbundene Herstellungsverfahren.

ALLGEMEINER STAND DER TECHNIK

[0002] Optische Fasern werden zunehmend fur
eine Vielfalt von Anwendungen einschlieRlich Daten-
Ubertragung und dergleichen genutzt. Um die opti-
schen Fasern miteinander zu verbinden, werden die
faseroptischen Verbinder, die in der Regel an den
entgegengesetzten Endteilen der optischen Fasern
befestigt sind, entsprechend zusammengesteckt.
Wenngleich die durch das Zusammenstecken eines
Paars faseroptischer Verbinder hergestellten opti-
schen Verbindungen im allgemeinen recht gut ist, for-
dern einige moderne Anwendungen von faseropti-
schen Netzen erhdhte Leistung und Zuverlassigkeit.
In dieser Hinsicht weisen die durch das Zusammen-
stecken eines Paars faseroptischer Verbinder herge-
stellten optischen Verbindungen bevorzugt eine rela-
tiv geringe Dampfung und einen niedrigen Reflexi-
onsverlust auf.

[0003] Um die Dampfung und den Reflexionsverlust
zu senken, die durch einen faseroptischen Verbinder
eingefihrt werden, sind herkdmmliche faseroptische
Verbinder so ausgelegt, daf’ ein Faser-Faser-Kontakt
zwischen den optischen Fasern hergestellt wird, an
denen die jeweiligen faseroptischen Verbinder mon-
tiert sind. Beispielsweise wird ein Faser-Faser-Kon-
takt bevorzugt zwischen jeder optischen Faser eines
ersten faseroptischen Kabels, an dem ein erster fa-
seroptischer Verbinder montiert ist, und einer jeweili-
gen. optischen Faser eines zweiten faseroptischen
Kabels, an der ein zweiter faseroptischer Verbinder
montiert ist, hergestellt, nachdem der erste und zwei-
te faseroptische Verbinder zusammengesteckt wor-
den sind.

[0004] Leider weisen die Vorderflachen der Hilsen
der meisten faseroptischen Verbinder Winkelfehler
auf und verlaufen deshalb nicht vollstandig senkrecht
zu den faseroptischen Achsen der Endteile der opti-
schen Fasern, an denen die Hulsen montiert sind.
Auflerdem sind die Vorderflachen der Hulsen der
meisten faseroptischen Verbinder nicht perfekt flach.
Als solche stellen die Endteile der optischen Fasern,
die mit der Vorderflache der Huilse eines herkdmmli-
chen faseroptischen Verbinders bundig sind, mogli-
cherweise keinen Faser-Faser-Kontakt mit den ent-
sprechenden optischen Fasern eines anderen faser-

optischen Verbinders her, da einige Teile der Vorder-
flache der Hilsen moglicherweise tatsachlich tber
die Endteile der optischen Fasern nach auf3en vor-
stehen. Durch das Vorstehen nach auf3en Uber die
Endteile der optischen Fasern kénnen Teile der Vor-
derflachen der Hulsen sich berlihren, bevor die opti-
schen Fasern einen Faser-Faser-Kontakt herstellen,
wodurch Faser-Faser-Kontakt effektiv verhindert
wird. Analog kénnen Schmutz oder andere Teilchen,
die sich auf der Vorderflache der Hilse absetzen,
dann einen Faser-Faser-Kontakt verhindern, wenn
die Endteile der optischen Fasern mit der Vorderfla-
che bundig sind.

[0005] Um diese Probleme zu Gberwinden und ei-
nen Faser-Faser-Kontakt ungeachtet von Winkelfeh-
lern und Schmutzanhaufung bereitzustellen, stehen
die Endteile der optischen Fasern, an denen die Hul-
sen montiert sind, im allgemeinen geringfiigig Uber
die Vorderflache der jeweiligen Hilse vor oder erstre-
cken sich dariber hinaus. In dieser Hinsicht stehen
die Endteile der optischen Fasern im allgemeinen um
zwischen etwa 500 Nanometer und etwa 1000 Nano-
meter Uber die Vorderflache der jeweiligen Hilse vor.
Als solches kann ein Faser-Faser-Kontakt selbst
dann hergestellt werden, wenn die Vorderflache Win-
kelfehler aufweist oder sich Schmutz oder andere
Teilchen auf der Vorderflache angesammelt haben.

[0006] Um einen faseroptischen Verbinder derart zu
montieren, dal} sich die Endteile der optischen Fa-
sern um eine vorbestimmte Uberstandsstrecke tiber
die Vorderflache der Hilse hinaus erstrecken, wer-
den die optischen Fasern in der Regel durch die fa-
seroptischen Bohrungen hindurch, die durch die Hul-
se definiert werden, eingefiihrt und mit Harz oder auf
andere Weise in ihnen befestigt, so dal sich die End-
teile der optischen Fasern um mehr als die ge-
wiinschte Uberstandsstrecke (ber die Vorderflache
der Hulse erstrecken. Dann werden die Endteile der
optischen Fasern poliert, bis die Endteile der opti-
schen Fasern um die gewiinschte Uberstandsstrecke
Uber die Vorderflache der Hiilse vorstehen. Beim Zu-
sammenstecken eines Paars faseroptischer Verbin-
der stellen die Endteile der optischen Fasern, die
Uber die Vorderflachen der jeweiligen Hilsen vorste-
hen, im allgemeinen einen Faser-Faser-Kontakt her.

[0007] Der durch das Zusammenstecken eines
Paars herkdmmlicher faseroptischer Verbinder mit
vorstehenden optischen Fasern hergestellte Fa-
ser-Faser-Kontakt bt leider auf die optischen Fasern
Krafte aus, die die Scherbeanspruchung des Epo-
xids, das ansonsten die optischen Fasern in den fa-
seroptischen Bohrungen der Hulse sichert, in be-
stimmten Fallen Ubersteigen konnen. Falls die auf
eine optische Faser ausgeubten Krafte Scherbean-
spruchung des Epoxids Ubersteigen, wird die opti-
sche Faser im allgemeinen so in die Hilse zurtickge-
drickt, dal® das Endteil der optischen Faser mit der
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Vorderflache der Hilse blindig ist oder innerhalb der
jeweiligen faseroptischen Bohrung relativ zu der Vor-
derflache der Hilse vertieft ist.

[0008] Die Wahrscheinlichkeit, dal® die Epoxidbin-
dung bricht, nimmt in der Regel mit steigender Tem-
peratur zu. In dieser Hinsicht sind die meisten Hulsen
aus einem thermoplastischen Material ausgebildet,
daR sich als Reaktion auf eine Erwarmung viel star-
ker ausdehnt als die optischen Fasern. Als solche
wird die Passung der optischen Fasern innerhalb der
jeweiligen faseroptischen Bohrungen mit steigenden
Temperaturen gelockert, so daf3 die Wahrscheinlich-
keit noch gréRer ist, dald die optischen Fasern in die
durch die Hilse definierten jeweiligen faseroptischen
Bohrungen zurtickgedrickt werden.

[0009] Bei Fallen, wenn die optischen Fasern in die
durch die Hulsen definierten jeweiligen faseropti-
schen Bohrungen zurtickgedriickt werden, kann es
zu Problemen hinsichtlich der Steckbarkeit kommen,
wenn der jeweilige faseroptische Verbinder danach
mit einem anderen faseroptischen Verbinder zusam-
mengesteckt wird. Beispielsweise stellt ein faseropti-
scher Verbinder, in dem die optischen Fasern in die
durch die Hilse definierten jeweiligen faseroptischen
Bohrungen zuriickgedriickt worden sind, moglicher-
weise in Fallen, in denen der faseroptische Verbinder
entkoppelt und dann mit einem anderen faseropti-
schen Verbinder zusammengesteckt wird, keinen Fa-
ser-Faser-Kontakt her. Als solche wiirden die Damp-
fung und der Reflexionsverlust der resultierenden op-
tischen Verbindung relativ zu optischen Verbindun-
gen mit Faser-Faser-Kontakt stark zunehmen.

[0010] Aus EP 0 514 722 A1 ist ein mehrfasiger op-
tischer Verbinderstecker offenbart. Dieses Dokument
nach dem Stand der Technik zeigt eine Hilse mit ei-
ner Vorderflache, die sanft gekrimmt ist.

[0011] Aus EP 0 529 939 A1 ist ein Verfahren zum
Herstellen einer zylindrischen Einfaserhilse mit ver-
schiedenen konvexen raumlichen Krimmungen auf
gegeniberliegenden Seiten einer Grenzlinie offen-
bart, die vom Mittelteil der Vorderflache der Hulse
versetzt ist. Die raumlich gekrimmte Oberflache
kann zu einer planaren Oberflache poliert werden.

KURZE DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0012] Es wird deshalb eine Hilse bereitgestellt, die
Faser-Faser-Kontakt erleichtert, ohne dalR die End-
teile der optischen Fasern uber die Vorderflache der
Hulse vorstehen missen. Dementsprechend redu-
ziert die Hilse die Krafte, die auf die optischen Fa-
sern wirken, und verhindert, dal} die optischen Fa-
sern in die durch die Hilse definierten jeweiligen fa-
seroptischen Bohrungen zuriickgedriickt werden. Die
Hulse der vorliegenden Erfindung dient als solche da-
zu, den Faser-Faser-Kontakt selbst dann aufrechtzu-

erhalten, wenn der faseroptische Verbinder von ei-
nem ursprunglichen faseroptischen Verbinder ent-
koppelt und mit einem anderen faseroptischen Ver-
binder wieder zusammengesteckt wird. Indem ein
Faser-Faser-Kontakt aufrechterhalten wird, dient die
Hulse der vorliegenden Erfindung auch dazu, die
Dampfung und den Reflexionsverlust der resultieren-
den optischen Verbindung auf einer relativ niedrigen
Hoéhe zu halten, wie dies in vielen Anwendungen er-
winscht ist.

[0013] Die Hulse der vorliegenden Erfindung enthalt
einen Hulsenkorper mit gegenliberliegender Vorder-
und Rickflache. Der Hilsenkorper definiert aulier-
dem mindestens eine faseroptische Bohrung, die
sich zwischen der Vorder- und Rickflache erstreckt
und dafiir ausgelegt ist, eine optische Faser aufzu-
nehmen. AuRerdem miindet jede faseroptische Boh-
rung durch einen Mittelteil der Vorderflache des Hul-
senkdrpers. Vorteilhafterweise steht der Mittelteil der
Vorderflache, durch den die faseroptischen Bohrun-
gen munden, Uber mindestens einige Umfangsteile
der Vorderflache nach auf3en vor.

[0014] Wenngleich der Mittelteil in unterschiedli-
chem Ausmal} Uber mindestens einige Umfangsteile
der Vorderflache nach auf3en vorstehen kann, steht
der Mittelteil einer vorteilhaften Ausfihrungsform re-
lativ zu mindestens einigen Umfangsteilen der Vor-
derflache um etwa 1-5 Millimeter nach auf3en vor.

[0015] Da nur der Mittelteil der Vorderflache der Hil-
se und nicht die ganze Vorderflaiche beim Zusam-
menstecken eines Paars faseroptischer Verbinder ei-
nen Kontakt herstellt, kann ein Faser-Faser-Kontakt
selbst dann zwischen den optischen Fasern herge-
stellt werden, wenn die optischen Fasern so positio-
niert sind, dal} Endteile der optischen Fasern mit der
Vorderflache der Hulse bindig sind, lUber diese ge-
ringfligig vorstehen oder sogar relativ dazu geringfi-
gig vertieft sind. In dieser Hinsicht stéren etwaige
Winkelfehler in den Umfangsteilen der Vorderflache
oder etwaiger Staub oder andere Teilchen, die sich
an den Umfangsteilen der Vorderflache ansammeln,
nicht den Faser-Faser-Kontakt, da die Umfangsteile
der Vorderflachen der Hilsen vertieft sind und nie-
mals in Kontakt kommen. Da die Endteile der opti-
schen Fasern blndig mit der Vorderflache der Hilse
angeordnet werden kdnnen, kann der Hilsenkdrper
dazu dienen, mindestens teilweise die Krafte zu un-
terstiitzen, die ansonsten auf die optischen Fasern
ausgeubt wirden, wodurch die Belastung auf das Ep-
oxid reduziert wird, das die optischen Fasern in den
jeweiligen faseroptischen Bohrungen verklebt.

[0016] Bei einer Ausfiihrungsform definiert die Vor-
derflache eine sanft gekrimmte Oberflache, bei der
der Mittelteil der Vorderflache tber Umfangsteile der
Vorderflache nach auf3en vorsteht. Als solche mun-
den die durch den Hilsenkdrper dieser Ausfiuhrungs-
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form definierten faseroptischen Bohrungen durch die
Spitze der durch die Vorderflache des Hulsenkdrpers
definierten gekrimmten Oberflache. Der Hilsenkor-
per erstreckt sich auer in Langsrichtung zwischen
einer gegeniberliegenden Vorder- und Riuckflache
auch seitlich zwischen einer gegenuberliegenden
ersten und zweiten Seite. Bei dieser Ausfiihrungs-
form, bei der die Vorderflache eine sanft gekrimmte
Oberflache definiert, weist die Vorderflache an allen
Punkten zwischen der ersten und zweiten Seite im
Querschnitt in einer sich in Langsrichtung erstrecken-
den Ebene, die parallel zur ersten und zweiten Seite
angeordnet ist, eine gleichférmige GréRe und Form
auf. Wahrend die Vorderflache der Hilse dieser Aus-
fuhrungsform gleichférmige Grofe und Form auf-
weist, kann die sanft gekrimmte Vorderflache ver-
schiedene Konfigurationen annehmen. In der Regel
jedoch definiert die sanft gekrimmte Vorderflache ei-
nen Kreisbogen und bei einigen Ausfihrungsformen
einen Innenwinkel von héchstens 180° und weist ei-
nen Radius von 5 Millimetern auf.

[0017] Bei einer weiteren Ausflhrungsform ist der
Mittelteil der Vorderflache, durch den jede faseropti-
sche Bohrung mindet, eine planare Oberflache, die
Uber Umfangsteile der Vorderflache nach auf3en vor-
steht. Obwohl der Mittelteil eine planare Oberflache
ist, sind die Umfangsteile der Vorderflache der Hiilse
dieser Ausfuhrungsform gekrimmte Oberflachen, die
vom planaren Mittelteil der Vorderflache sich nach
hinten verjingen. Wenngleich der planare Mittelteil
verschiedene Formen und GroéRen aufweisen kann,
weist der planare Mittelteil der Vorderflache der Hulse
einer vorteilhaften Ausfihrungsform eine elliptische
Form auf und ist so orientiert, dal® die Hauptachse
des elliptischen Mittelteils durch jede faseroptische
Bohrung verlauft.

[0018] Die Hulse weist zusatzlich zu der gegentber-
liegenden Vorder- und Rickflache eine gegeniber-
liegende erste und zweite Nebenseite und eine ge-
genuberliegende erste und zweite Hauptseite auf. In
der Regel sind die erste und zweite Nebenseite die
gegenilberliegende erste und zweite seitliche Seite,
wahrend die erste und zweite Hauptseite die gegen-
Uberliegende Ober- und Unterseite des Hulsenkor-
pers sind. Bei der Ausfuhrungsform der Hilse mit ei-
ner Vorderflache mit einem planaren Mittelteil definie-
ren die Umfangsteile der Vorderflache, die sich von
dem Mittelteil der Vorderflache zur ersten und zwei-
ten Hauptseite nach hinten erstrecken, bevorzugt ei-
nen anderen Radius als die Umfangsteile der Vorder-
flache, die sich vom Mittelteil der Vorderflache zur
ersten und zweiten Nebenseite nach hinten erstre-
cken. Beispielsweise definieren die Umfangsteile der
Vorderflache, die sich von dem Mittelteil der Vorder-
flache zur ersten und zweiten Hauptseite erstrecken,
im allgemeinen einen kleineren Radius als die Um-
fangsteile der Vorderflache, die sich vom Mittelteil der
Vorderflache zur ersten und zweiten Nebenseite er-

strecken. Bei einer vorteilhaften Ausflihrungsform
beispielsweise definieren die Umfangsteile der Vor-
derflache, die sich vom Mittelteil der Vorderflache zur
ersten und zweiten Hauptseite erstrecken, einen Ra-
dius von 5 Millimetern, wahrend die Umfangsteile der
Vorderflache, die sich vom Mittelteil der Vorderflache
zur ersten und zweiten Nebenseite erstrecken, einen
Radius von 15 Millimetern definieren.

[0019] Gemal einem Aspekt der vorliegenden Er-
findung wird auch ein Verfahren bereitgestellt zum
Herstellen einer Mehrfaserhtlse mit einem planaren
Mittelteil. In dieser Hinsicht wird ein Hulsenkdrper
ausgebildet, der eine gegenlberliegende Vorder-
und Ruckflache aufweist und mehrere faseroptische
Bohrungen definiert, die sich dazwischen erstrecken
und durch einen Mittelteil der Vorderflache munden.
Der Hulsenkorper, der ausgebildet ist, weist auch
eine gegenulberliegende erste und zweite Nebensei-
te und eine gegeniberliegende erste und zweite
Hauptseite auf. Nachdem der Hilsenkdrper ausgebil-
det worden ist, wird die Vorderflache des Hulsenkor-
pers poliert, um eine gekrimmte Oberflache auszu-
bilden. Insbesondere werden die Umfangsteile der
Vorderflache in der Nahe der ersten und zweiten
Hauptseite so poliert, dal} sie einen anderen Radius
als die Umfangsteile der Vorderflache in der Nahe der
ersten und zweiten Nebenseite aufweisen. Bevorzugt
wird die Vorderflache des Hilsenkdrpers poliert, um
die gekrimmte Oberflache auszubilden, indem ein
Poliermedium auf ein Gummikissen gegeben wird,
und danach die Vorderflache des Hulsenkdrpers in
Kontakt mit dem Poliermittel auf dem Gummikissen
gebracht wird. Als solches definieren die Umfangstei-
le der Vorderflache in der Nahe der ersten und zwei-
ten Hauptseite einen kleineren Radius als die Um-
fangsteile der Vorderflache in der Nahe der ersten
und zweiten Nebenseite. Nachdem die gekrimmte
Oberflache ausgebildet worden ist, wird der Mittelteil
der Vorderflache des Hiulsenkorpers wieder poliert,
um ein planares Gebiet auszubilden, in der Regel mit
einer elliptischen Form, durch das die mehreren fa-
seroptischen Bohrungen miinden.

[0020] Indem die optischen Fasern unterstitzt wer-
den und die Belastung auf die Epoxidbindung zwi-
schen den optischen Fasern und dem Hulsenkorper
reduziert wird, reduziert die Hilse der vorliegenden
Erfindung die Falle, bei denen die optischen Fasern
in die jeweiligen faseroptischen Bohrungen gedruckt
werden. Dadurch kénnen faseroptische Verbinder,
die die Hulsen der vorliegenden Erfindung enthalten,
auf eine Weise, die einen Faser-Faser-Kontakt her-
stellt, wiederholt neu zusammengesteckt werden.
Somit stellen faseroptische Verbinder, in die die Hul-
se der vorliegenden Erfindung integriert ist, weiterhin
qualitativ hochwertige optische Verbindungen selbst
dann mit einem relativ niedrigen Niveau an Damp-
fung und Reflexionsverlust bereit, wenn die faserop-
tischen Verbinder entkoppelt und danach wieder an
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andere faseroptische Verbinder angesteckt werden.
KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0021] Fig. 1 ist eine Perspektivansicht einer Hilse
gemal einem Ausflhrungsbeispiel, die eine ge-
krimmte Vorderflache enthalt.

[0022] Fig. 2 ist eine Hilse gemal der vorliegenden
Erfindung, die einen planaren Mittelteil und sich nach
hinten verjingende Umfangsteile enthalt.

[0023] Fig. 3 ist eine fragmentarische Querschnitts-
ansicht eines Paars von Hilsen, die derart zusam-
mengesteckt sind, dall zwischen den optischen Fa-
sern, an denen die jeweiligen Hiilsen montiert sind,
ein Faser-Faser-Kontakt hergestellt wird.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0024] Die vorliegende Erfindung wird nun im fol-
genden unter Bezugnahme auf die beiliegenden
Zeichnungen, in denen bevorzugte Ausflihrungsfor-
men der Erfindung gezeigt sind, ausfuhrlicher be-
schrieben. Die vorliegende Erfindung kann jedoch in
vielen unterschiedlichen Formen verkérpert werden
und sollte nicht so ausgelegt werden, dal sie auf die
hier dargelegten Ausfihrungsformen beschrankt ist,
diese Ausfluhrungsformen werden lediglich dargebo-
ten, damit diese Offenbarung griindlich und vollstan-
dig ist und den Schutzbereich der Erfindung dem
Fachmann in vollem Umfang Gbermittelt. Es bezie-
hen sich Uberall gleiche Zahlen auf gleiche Elemente.

[0025] Wie der Fachmann weil}, enthalt ein faserop-
tischer Verbinder, sei es entweder ein Einzelfaserver-
binder oder ein Mehrfaserverbinder, mehrere Kom-
ponenten, die zusammengesetzt und an den Endtei-
len von einer oder mehreren optischen Fasern mon-
tiert werden. Unter diesen Komponenten enthalt je-
der faseroptische Verbinder im allgemeinen eine Hul-
se 10, die an Endteilen der optischen Fasern montiert
ist und mit diesen verklebt ist. Allgemein ausgedriickt
enthalt eine Hilse einen Hilsenkorper 12 mit gegen-
Uberliegender Vorder- und Ruickflache, 14, 16. Wenn-
gleich die Vorderflache der Hulse der vorliegenden
Erfindung wie unten beschrieben eine eindeutige
Form aufweist, kann der Rest der Hiilse jede beliebi-
ge gewlinschte Form und als solche die Form einer
beliebigen herkdmmlichen Hilse aufweisen, ein-
schlieBlich einer Mehrfaserhiilse, wie etwa einer
MTP-Hilse oder einer SC/DC-Hllse oder einer Ein-
faserhilse wie etwa einer SC-, ST- oder FC-Hiuilse.

[0026] Der Hilsenkorper 12 definiert mindestens
eine faseroptische Bohrung 18, die sich zwischen der
Vorder- und Rickflache 14, 16 erstreckt und dafir
ausgelegt ist, eine optische Faser aufzunehmen.
Wenngleich die Hiilse 10 der vorliegenden Erfindung

eine Einfaserhilse sein kann, die nur eine einzige fa-
seroptische Bohrung definiert, wird die Hiilse der vor-
liegenden Erfindung im folgenden in Verbindung mit
Ausfihrungsformen beschrieben, bei denen die Hil-
se eine Mehrfaserhilse ist, die mehrere faseropti-
sche Bohrungen definiert, die dafir ausgelegt sind,
optische Fasern aufzunehmen. Mehrfaserhtilsen de-
finieren in der Regel auch mindestens ein und, was
noch Ublicher ist, ein Paar Flhrungsstiftéffnungen 20.
Die Fuhrungsstiftéffnungen erstrecken sich auch zwi-
schen der Vorder- und Ruickflache und sind dafir
ausgelegt, jeweilige Fuhrungsstifte aufzunehmen,
um ein Paar Hilsen und wiederum die optischen Fa-
sern, an denen die Hilsen montiert sind, auszurich-
ten, wenn die jeweiligen faseroptischen Verbinder zu-
sammengesteckt werden.

[0027] Wie in Fig. 1 gezeigt, minden mehrere fa-
seroptische Bohrungen 18 im allgemeinen durch ein
Mittelteil der Vorderflache 14 des Hulsenkorpers 12,
wahrend die Fuhrungsstiftéffnungen 20 durch einen
seitlichen Teil der Vorderflache des Hulsenkoérpers
munden. Um das Herstellen eines Faser-Faser-Kon-
takts selbst dann zu gestatten, wenn die Endteile der
optischen Fasern mit der Vorderflache bundig sind,
steht der Mittelteil der Voderflache der Hilse bevor-
zugt in einer Richtung nach vorne relativ zu Umfangs-
teilen der Vorderflache nach auf3en vor. Obwohl der
Mittelteil der Vorderflache der Hiilse in einer Richtung
nach vorne in unterschiedlichem Ausmal} relativ zu
Umfangsteilen der Vorderflache nach aulRen vorste-
hen kann, steht der Mittelteil der Vorderflache einer
Hulse der vorliegenden Erfindung bevorzugt um eine
Entfernung d von mindestens 1-5 Millimetern relativ
zu Umfangsteilen der Vorderflache nach auf3en vor,
wie in Eig. 3 graphisch gezeigt.

[0028] Der Hilsenkorper 12 weist eine gegeniiber-
liegende erste und zweite seitliche oder Nebenseite
22 und eine gegenulberliegende erste und zweite
Hauptseite 24 auf. Wie gezeigt sind die Umfangsteile
der Vorderflache 14 in der Nahe der ersten und zwei-
ten Hauptseite relativ zu Mittelteilen der Vorderflache
vertieft. Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
form der Hilse 10 weist die Vorderflache von der ers-
ten seitlichen Seite zu der zweiten seitlichen Seite
eine gleichféormige Form auf. Beispielsweise ist das
Profil oder die Form der Vorderflache der Hiilse der
Ausfuhrungsform von Fig. 1 im Querschnitt in einer
sich in Léangsrichtung erstreckenden Ebene, die
senkrecht zu der gegenuberliegenden ersten und
zweiten Hauptseite und parallel zu der ersten und
zweiten seitlichen Seite verlauft, gleichférmig. Somit
ist das Profil oder die Form der Vorderflache der Huil-
se dieser Ausflihrungsform an der ersten seitlichen
Seite, an der zweiten seitlichen Seite und an allen
Punkten zwischen der ersten und zweiten seitlichen
Seite gleich.

[0029] Wie in Fig. 1 gezeigt, definiert die Vorderfla-
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che 14 der Hilse 10 eine sanft gekrimmte Oberfla-
che. Bevorzugt definiert die sanft gekrimmte Vorder-
flache einen Kreisbogen. Beispielsweise definiert die
kreisféormige Vorderflache einen Innenwinkel von
hdchstens 180° und weist einen Radius von 1,2 Milli-
meter bis 5 Millimeter oder mehr auf. Auf3erdem ist
der Hulsenkérper 12 bevorzugt so ausgelegt, dal die
faseroptischen Bohrungen 18 durch die Spitze oder
den vordersten Teil der gekrimmten Oberflache der
Vorderflache minden, der allgemein um 3-5 Millime-
ter Uber Umfangsteile der Vorderflache vorsteht. Als
solches stellen die Hulsen beim Zusammenstecken
eines Paars faseroptischer Verbinder, die jeweils die
Hulse von Fig. 1 enthalten, einen Kontakt nur entlang
der Linie her, die durch die Mitten der faseroptischen
Bohrungen verlauft, wodurch verhindert wird, daR et-
waige Winkelfehler bei den anderen Teilen der Vor-
derflache und etwaiger Schmutz oder andere Teil-
chen, die sich auf anderen Teilen der Vorderflache
ansammeln, den Faser-Faser-Kontakt storen. Siehe
Fig. 3. Im Gegensatz zu dem Kreisbogen, der sich
zwischen der ersten und zweiten Hauptseite 24 er-
streckt, ist die sich durch die faseroptischen Bohrun-
gen und die erste und zweite Nebenseite 22 erstre-
ckende Langsachse gemal} dieser Ausfihrungsform
der vorliegenden Erfindung bevorzugt gerade. Je-
denfalls ist die Hiilse bevorzugt so ausgebildet, daf}
die Langsachse nicht absichtlich gekrimmt ist, auch
wenn die Langsachse eine geringe Kurve aufweisen
kann, d.h. eine Kurve mit einem grof3en Radius, und
zwar in Folge von Begrenzungen beim Herstellungs-
prozeld. In Fallen, wenn die Langsache unbeabsich-
tigterweise gekrimmt ist, definiert die gekrimmte
Achse einen Radius, der groRer ist als 30 Millimeter
und Idealerweise unendlich grof ist.

[0030] Die Vorderflache 14 der Hulse 10 braucht je-
doch nicht sanft gekrimmt zu sein. Beispielsweise
kann der Mittelteil 19 der Vorderflache eine planare
Oberflache sein, durch die die faseroptischen Boh-
rungen 18 minden. Wie in Eig. 2 gezeigt, kann der
planare Mittelteil der Vorderflache eine elliptische
Form aufweisen, wodurch ein Ellipsoid entsteht. In
dieser Hinsicht definiert der elliptisch geformte Mit-
telteil bevorzugt eine Hauptachse, die durch jede fa-
seroptische Bohrung verlauft. Wie ebenfalls in Fig. 2
gezeigt, steht der planare Mittelteil der Vorderflache
weiterhin nach auf3en lber die sich nach hinten ver-
jungenden Umfangsteile vor. In dieser Hinsicht sind
die Umfangsteile gekrimmte Oberflachen, die sich
vom planaren Mittelteil aus nach hinten verjiingen.
Die gekrimmten Oberflachen, die die Umfangsteile
der Vorderflache dieser Ausfihrungsform bilden, sind
jedoch nicht notwendigerweise auf die gleiche Art ge-
krimmt und brauchen nicht den gleichen Radius zu
definieren. Beispielsweise definieren die Umfangstei-
le der Vorderflache, die sich vom Mittelteil der Vorder-
flache zur ersten und zweiten Hauptseite 24 erstre-
cken, allgemein einen anderen und genauer gesagt
einen kleineren Radius als die Umfangsteile der Vor-

derflache, die sich vom Mittelteil der Vorderflache zur
ersten und zweiten Nebenseite 22 erstrecken. Bei ei-
ner vorteilhaften Ausfuhrungsform definieren bei-
spielsweise die Umfangsteile der Vorderflache, die
sich vom Mittelteil zur Vorderflache der ersten und
zweiten Hauptseite erstrecken, einen Radius von 5
Millimetern, wahrend die Umfangsteile dieser Vorder-
flache, die sich vom Mittelteil der Vorderflache zur
ersten und zweiten Nebenseite erstrecken, einen Ra-
dius von 15 Millimetern definieren. Jedenfalls steht
der Mittelteil der Vorderflache der Hulse, durch den
die faseroptischen Bohrungen miinden, relativ zu
den Umfangsteilen der Vorderflache der Hiilse am
meisten nach aul’en oder nach vorne vor. Beispiels-
weise steht der Mittelteil der Vorderflache in der Re-
gel um zwischen 1 und 2 Millimeter Gber Umfangstei-
le der Vorderflache vor.

[0031] GemaR der vorliegenden Erfindung wird
auch ein Verfahren zum Herstellen einer Mehrfaser-
hilse 10 mit einem planaren Mittelteil 19 bereitge-
stellt. In dieser Hinsicht wird ein Hilsenkorper ausge-
bildet, der eine gegeniberliegende Vorder- und
Ruckflache 14, 16 aufweist und der mehrere faserop-
tische Bohrungen 18 definiert, die sich dazwischen
erstrecken und durch einen Mittelteil der Vorderfla-
che munden. Der Hiilsenkdrper, der ausgebildet wird,
weist auch eine gegeniiberliegende erste und zweite
Nebenseite 22 und eine gegenlberliegende erste
und zweite Hauptseite 24 auf. Nachdem der Hilsen-
koérper ausgebildet worden ist, wird die Vorderflache
des Hiulsenkorpers poliert, um eine gekriimmte Ober-
flache auszubilden. GemaR diesem Aspekt der vor-
liegenden Erfindung werden die Umfangsteile der
Vorderflache in der Nahe der ersten und zweiten
Hauptseite so poliert, dal® sie einen anderen Radius
als die Umfangsteile der Vorderflache in der Nahe der
ersten und zweiten Nebenseite aufweisen. Bevorzugt
wird die Vorderflache des Hiilsenkdrpers so poliert,
daf die gekrimmte Oberflache ausgebildet wird, in-
dem ein Poliermittel auf ein Gummikissen gegeben
und danach die Vorderflache des Hulsenkdrpers in
Kontakt mit dem Poliermittel auf dem Gummikissen
gebracht wird. Infolge der Art und Weise, wie sich das
Gummikissen zusammendriickt, werden die Um-
fangsteile der Vorderflache in der Nahe der ersten
und zweiten Hauptseite so definiert, dal® sie einen
kleineren Radius als die Umfangsteile der Vorderfla-
che in der Nahe der ersten und zweiten Nebenseite
aufweisen. Es kdnnen jedoch andere Verfahren zum
Polieren der Vorderflache verwendet werden, um die
gleiche Oberflache zu erhalten. Danach wird der Mit-
telteil 19 der Vorderflache des Hulsenkdrpers poliert,
um ein planares Gebiet auszubilden, in der Regel mit
einer elliptischen Form, durch das die mehreren fa-
seroptischen Bohrungen miinden. Obwohl der Mit-
telteil der Vorderflache auf unterschiedliche Weise
poliert werden kann, wird der Mittelteil der Vorderfla-
che in der Regel poliert, indem ein Poliermittel auf
eine Glasplatte gegeben und danach der Mittelteil der
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Vorderflache in Kontakt mit dem Poliermittel gebracht
wird.

[0032] Wahrend die ganze Vorderflache der Hilse
10 wie in Verbindung mit den Ausfuhrungsformen der
Fig. 1 und Fig. 2 gezeigt speziell geformt werden
kann, kann die Vorderflache der Hiilse so konfiguriert
werden, dal® nur die die faseroptischen Bohrungen
18 umgebenden Teile Uber den Rest der Vorderflache
nach auf3en vorstehen.

[0033] Da der Mittelteil der Vorderflache 14 des Huil-
senkoérpers 12 Uber andere Teile der Vorderflache
nach auf3en vorsteht, verhindert die Hilse 10 jeder
der Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung,
dafd Winkelfehler in den Umfangsteilen der Vorderfla-
che 14 und Schmutz und andere Teilchen, die sich an
den Umfangsteilen der Vorderflache ansammeln,
den Faser-Faser-Kontakt behindern, der wiinschens-
werterweise hergestellt wird, wenn ein Paar faserop-
tischer Verbinder zusammengesteckt wird. Somit
brauchen die Endteile der optischen Fasern, wenn
Uberhaupt, langs nicht so weit tber die Vorderflache
vorzustehen, wie dies herkdbmmliche Hiilsen erfor-
dern, um sicherzustellen, dal® ein Faser-Faser-Kon-
takt hergestellt wird. Beispielsweise wird die Hilse
der vorliegenden Erfindung in der Regel an den End-
teilen von optischen Fasern derart montiert, dafl die
Endteile der optischen Fasern sich nicht mehr als 50
Nanometer jenseits benachbarten Teilen der Vorder-
flache und in einigen Ausfuhrungsformen, wie in
Fig. 3 gezeigt, bundig mit benachbarten Teilen der
Vorderflache befinden oder sogar relativ zu benach-
barten Teilen der Vorderflache um bis zu 50 Nanome-
ter vertieft sind.

[0034] Bei der Ausfiihrungsform, bei der die Endtei-
le der optischen Fasern mit benachbarten Teilen der
Vorderflache 14 biindig sind oder relativ zu diesen
geringfiigig vertieft sind, dient die Huilse 10 der vorlie-
genden Erfindung auch dazu, die optischen Fasern
gegeniber den Kraften zu schitzen, denen die opti-
schen Fasern ansonsten ausgesetzt sind, oder ein
Faser-Faser-Kontakt wird hergestellt. Wie in Fig. 3
gezeigt, stellen beispielsweise beim Herstellen eines
Faser-Faser-Kontakts zwischen einem Paar opti-
scher Fasern, die blndig mit der Vorderflache der
Hulse montiert sind, auch die Mittelteile der Hilsen,
die die faseroptischen Bohrungen 18 definieren, ei-
nen Kontakt her. Die Krafte, die ansonsten auf die Fa-
sern nach einem Faser-Faser-Kontakt einwirken wiir-
den, werden als solche nun zum Grof3teil vom Hul-
senkdrper 12 aufgenommen. In dieser Hinsicht wird
eine graphische Veranschaulichung der Unterstut-
zung, die durch den Hulsenkérper geliefert wird, und
die Auswirkung der Krafte auf die Vorderflache des
Hulsenkorpers durch die Abflachung des ansonsten
gekrimmten Mittelteils der Vorderflache der Hulse
von Fig. 3 gezeigt. Indem die Krafte aufgenommen
werden, die ansonsten auf die optischen Fasern aus-

geubt wirden, verhindert die Hulse der vorliegenden
Erfindung im allgemeinen, daf} die Krafte die Scher-
festigkeit des die optischen Fasern in den jeweiligen
faseroptischen Bohrungen haltenden Epoxids Uber-
steigen, so dal die optischen Fasern nicht in die fa-
seroptischen Bohrungen zuriickgedrickt werden.

[0035] Indem die optischen Fasern unterstitzt wer-
den und die Belastung auf die Epoxidbindung zwi-
schen den optischen Fasern und dem Hulsenkorper
12 reduziert wird, reduziert die Hulse 10 der vorlie-
genden Erfindung die Falle, bei denen die optischen
Fasern in die jeweiligen faseroptischen Bohrungen
18 gedrickt werden. Dadurch kénnen faseroptische
Verbinder, die die Hulsen der vorliegenden Erfindung
enthalten, auf eine Weise, die einen Faser-Fa-
ser-Kontakt herstellt, wiederholt neu zusammenge-
steckt werden. Somit stellen faseroptische Verbinder,
in die die Hulse der vorliegenden Erfindung integriert
ist, weiterhin qualitativ hochwertige optische Verbin-
dungen selbst dann mit einem relativ niedrigen Ni-
veau an Dampfung und Reflexionsverlust bereit,
wenn die faseroptischen Verbinder entkoppelt und
danach wieder an andere faseroptische Verbinder
angesteckt werden.

[0036] Viele Modifikationen und andere Ausfuh-
rungsformen der Erfindung ergeben sich dem Fach-
mann auf dem Gebiet, auf das sich die vorliegende
Erfindung bezieht, mit dem Vorteil der Lehren, die in
den obigen Beschreibungen und den zugeordneten
Zeichnungen vorgelegt sind. Es versteht sich des-
halb, dal3 die Erfindung nicht auf die offenbarten spe-
zifischen Ausflhrungsformen beschrankt sein soll
und daf® Modifikationen und andere Ausfiihrungsfor-
men innerhalb des Schutzbereichs der beigefligten
Anspriche enthalten sein sollen. Wenngleich hier
spezifische Ausdricke verwendet werden, werden
sie nur in einem generischen und beschreibenden
Sinne und nicht zum Zweck der Einschrankung ver-
wendet.

Patentanspriiche

1. Hulse, die folgendes umfalit:
einen Hulsenkdrper (12), der sich in Langsrichtung
zwischen einer gegeniberliegenden Vorder- und
Ruckflache (14, 16) erstreckt, wobei der Hilsenkor-
per mindestens eine faseroptische Bohrung (18) de-
finiert, die sich ebenfalls in Langsrichtung zwischen
der Vorder- und Ruckflache erstreckt und dafir aus-
gelegt ist, eine optische Faser aufzunehmen, wobei
jede faseroptische Bohrung (18) durch einen Mit-
telteil (19) der Vorderflache (14) des Hulsenkorpers
(12) mindet, wobei der Mittelteil der Vorderflache,
durch den jede faseroptische Bohrung miindet, eine
planare Oberflache ist, die Uber Umfangsteile der
Vorderflaiche nach aullen vorsteht, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Umfangsteile der Vorderfla-
che gekrimmte Oberflachen sind, die vom planaren
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Mittelteil (19) der Vorderflache (14) sich nach hinten
verjingen.

2. Hiulse nach Anspruch 1, wobei der Hilsenkor-
per (12) eine gegenilberliegende erste und zweite
Nebenseite (22) und eine gegeniberliegende erste
und zweite Hauptseite (24) aufweist und wobei die
Umfangsteile der Vorderflache (14), die sich vom Mit-
telteil (19) der Vorderflache zu der ersten und zweiten
Hauptseite erstrecken, einen anderen Radius defi-
nieren als die Umfangsteile der Vorderflache (14), die
sich vom Mittelteil (19) der Vorderflache zur ersten
und zweiten Nebenseite (22) erstrecken.

3. Hulse nach Anspruch 2, wobei die Umfangstei-
le der Vorderflache (14), die sich von dem Mittelteil
(19) der Vorderflache zur ersten und zweiten Haupt-
seite (24) erstrecken, einen kleineren Radius definie-
ren als die Umfangsteile der Vorderflache (14), die
sich vom Mittelteil (19) der Vorderflache zur ersten
und zweiten Nebenseite (22) erstrecken.

4. Hulse nach Anspruch 1, wobei der planare Mit-
telteil der Vorderflache (14) eine elliptische Form auf-
weist.

5. Hulse nach Anspruch 4, wobei der elliptisch
geformte Mittelteil (19) der Vorderflache eine Haupt-
achse definiert, die durch jede faseroptische Bohrung
(18) verlauft.

6. Hilse nach Anspruch 1, wobei der Mittelteil
(19) relativ zu mindestens einigen Umfangsteilen der
Vorderflache (14) um zwischen 1 und 2 Millimeter
nach auf3en vorsteht.

7. Verfahren zum Herstellen einer Mehrfaserhiil-
se, umfassend:
Ausbilden eines Hilsenkérpers (12), der eine gegen-
Uberliegende Vorder- und Ruckflache (14, 16) auf-
weist und mehrere faseroptische Bohrungen (18) de-
finiert, die sich dazwischen erstrecken und durch ei-
nen Mittelteil (19) der Vorderflache munden, wobei
der Hilsenkoérper eine gegentiberliegende erste und
zweite Nebenseite (22) und eine gegenuiberliegende
erste und zweite Hauptseite (24) aufweist;
Polieren der Vorderflache (14) des Hilsenkorpers
(12), um dadurch eine gekrimmte Oberflache auszu-
bilden, wobei der Polierschritt das Polieren von Um-
fangsteilen der Vorderflache in der Nahe der ersten
und zweiten Hauptseite umfallt, so dal sie einen an-
deren Radius als Umfangsteile der Vorderflache in
der Nahe der ersten und zweiten Nebenseite (22)
aufweisen; und danach Polieren des Mittelteils (19)
der Vorderflache (14) des Hilsenkorpers (12), um ein
planares Gebiet auszubilden, durch das die mehre-
ren faseroptischen Bohrungen (18) minden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das Polie-
ren der Vorderflache des Hulsenkorpers (12), um

eine gekrimmte Oberflache auszubilden, das Polie-
ren der Umfangsteile der Vorderflache (14) in der
Nahe der ersten und zweiten Hauptseite (24) umfalt,
um einen kleineren Radius als die Umfangsteile der
Vorderflache (14) in der Nahe der ersten und zweiten
Nebenseite (22) zu definieren.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Polie-
ren der Umfangsteile der Vorderflache (14) in der
Nahe der ersten und zweiten Hauptseite (24) das Po-
lieren der Umfangsteile der Vorderflache umfalfit, die
sich in der Nahe der ersten und zweiten Hauptseite
(24) erstrecken, um einen Radius von 5 Millimetern
zu definieren, und wobei das Polieren der Umfangs-
teile der Vorderflache (14) in der Nahe der ersten und
zweiten Nebenseite (22) das Polieren der Umfangs-
teile der Vorderflache umfaflt, um einen Radius von
15 Millimetern zu definieren.

10. Verfahren nach Anspruch 7, wobei das Polie-
ren des Mittelteils (19) der Vorderflache (14) des Huil-
senkorpers (12) das Ausbilden eines elliptisch ge-
formten planaren Mittelteils umfalit.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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