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Patentanspruch:

Verfahren zur Herstellung von LWL-Adern, insbesondere Hohladern, bei dem um einen LWL ein
Plastschlauch aus einem Polymer, insbesondere Polypropylen, lose extrudiert wird, gekennzeichnet
dadurch, daR der LWL miteinem Gleitmittel, vorzugsweise einem Ol, benetzt wird mit einer definierten
Zugspannung < 70p in den Extruderkopf einlduft, der Plastschlauch bei einer Massetem peratur von
185 bis 195°C, einem Massedruck von 60 bis 100 bar und einem Verstrecku ngsgrad < 2 extrudiert wird,
wobei die Uberlange des LWL im Plastschlauch < 10 %o betragt.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Lichtwellenleiter-Adern (LWL), insbesondere LWL-Hohladern, fiir einen
Betriebstemperaturbereich von —~25°C bis +70°C.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Zur Herstellung von LWL-Adern sind schon eine Vielzahl von Verfahren bekannt geworden.

In der DE-OS Nr.2722147 ist eine LWL-Hohiader beschrieben worden, bei der zwei Plastméntel mit unterschiedlichen
Eigenschaften auf den LWL aufgebracht sind, wobei das Spiel zwischen dem LWL und der Isolierhiille einige Zehntel Millimeter
betragen kann. Nachteilig ist, daf fir das Aufbringen der beiden Schichten ein hoher Aufwand notwendig ist.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daR beide Schichten genau aufeinander abgestimmt sein mussen, um eine definierte
Uberlsnge des LWL zum Schiauch zu erzielen. Schon geringe Abweichungen fihfen zu Stérungen, die negative
Dampfungsénderungen zur Folge haben. }

In der DE-OS Nr.2842604 wird die Herstellung einer Hohlader in elliptischer Form beschrieben. Nachteilig'hier ist die
komplizierte Herstellung der elliptischen Form.

Die DE-OS Nr.2621508 beschreibt die Herstellung einer Hohlader sowie insbesondere die hierflir speziell modifizierte
Extruderlinie. Als Isolierhille wird ein Polypropylen mit einem relativ hohen E-Modul in Léngsrichtung sowie einem relativ.
niedrigen E-Modul in Querrichtung lose (iber den LWL extrudiert. AnschlieRend wird die Ader in einem Ofen erwarmt, auf die
konkreten Abmessungen gezogen und zur besseren Ausrichtung der Molekdile in Richtung der LWL-Achse sowie zur
Minimierung der Nachschwindung getempert. Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, daB ein hoher verfahrens- und
maschinentechnischer Aufwand notwendig ist.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein kostengiinstiges Verfahren zu schaffen, mit dem mit einfachen, technologischen Mitteln und
geringem technischem Aufwand LWL-Hohladern hergestellt werden kénnen, die eine hohe Lebensdauer aufweisen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu entwickeln, mit dem LWL-Hohladern hoher mechanischer Festigkeit und sehr
gutem Dédmpfungsverhalten hergestellt werden kénnen.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daR ein LWL mit einem Gleitmittel, vorzugsweise einem O, benetzt wird und
mit einer definierten Zugspannung < 70p in einem Extruderkopf einlduft, ein Plastschlauch bei einer Massetemperatur von 185
bis 195°C, einem Massedruck von 60 bis 100 bar und mit einem Verstreckungsgrad < 2 extrudiert wird, wobei die Uberlange des
LWL im Plastschiauch < 10 %o betrigt. :

Das erfindungsgemaRe Verfahren gewahrleistet eine kostenglinstige Herstellung von LWL-Hohladern mit hoher mechanischer
Festigkeit und sehr gutem Dampfungsverhalten. -

Des weiteren wird eine gute Entkopplung des LWL gegeniiber duReren Kraften erreicht.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflhrungsbeispiel naher erlautert werden.

Die Herstellung der LWL-Hohlader erfolgt durch Extrusion eines Plastschlauches iiber einen LWL.

Ein mit Silikongummi in der Schichtdicke von 60 um primarbeschichteter LWL im @& 125 um wird nach dem Ablauf von der
Ziehspule mit Silikondl benetzt. Er [duft tAnzergeregelt mit einer Abzugskraft von 65 * 5p in den Extruderkopf ein.

Der fiir den Schlauch verwendete Plastwerkstoff ist Polypropylen, mit einem Elastizitdtsmodul von 1400~1500N mm ™2, einer
Schrumpfung in Langsrichtung von < 0,6 % und einem linearen thermischen Ausdeh nungskoeffizientenvon 1,1- 107*grd™". Der
Plastwerkstoff wird mit einer Massetemperatur von ca. 190°C und einem Massedruck von ca. 85 bar verarbeitet.

Der erzielte Verstreckungsgrad betrégt 1,23. Bei einer Abzugsgeschwindigkeit von 35m min™" ergibt sich eine Ziehkegellange
von > 10mm.

Die Kihlung des Extrudates erfolgtim Wasserbad mit einer Wassertemperatur von ca. 15°C unmittelbar nach dem Ziehkegel. Die
sich bei der Extrusion ergebene Uberlange des LWL zum Plastschlauch liegt bei < 3 %o.

Diese Ader kann zur Erzielung der Wasserdichtigkeit mit einem Gel gefiillt werden.
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