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Patentanspriche;

1. Vorrichtung zur Realisierung der Ldngswasserdichtheit von aus plastisolierten Adern aufgebauten
Fernmeldekabeln, bei welchen die Hohlrdaume der Kabelseele unter Druckbeaufschlagung mit einem
hochviskosen Fiillmaterial bzw. LWL-Tragelemente mit kaltflielendem Fillmaterial gefiillt werden,
bestehend aus einer erforderlichenfalls mittels elektrischer Heizelemente beheizten und mit einer
zentralen Offnung ausgestatteten und zur Materialseite hin konisch ausgeformten Druckplatte zur
gegebenenfalls erforderlichen Flie3fahigkeitsverbesserung des hochviskosen Flillmaterials, einem
Fordertrakt, einschlieBlich Antrieb und Férderpumpe zum Transport des Flllmaterials von
Druckplatte zu Fillkopf, einem Fillkopf zum Hineinpressen des Flllmaterials in die Kabelseele oder
in das LWL-Tragelement und einer Druckeinrichtung zur Beaufschlagung der Druckplatte, dadurch
gekennzeichnet, da3 die Druckplatte (3) neben der Zentraléffnung (15) einen oder mehrere durch
Uber Stege (12) miteinander verbundene Schalen (13, 14) gebildete Ringkanéle (16) auf der dem
Fillmaterial (1) zugewandten Seite aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Stromungsquerschnitte der
Ringkanale (16) und der Zentraléffnung (15) vor dem Zusammenlauf am Druckplattenaustritt
proportional den jeweiligen Fiillmaterialeinzugsflachen fiir die Ringkanéle (16)/Zentral6ffnung (15)

ausgelegt sind.
3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dall die Schalen (13, 14) mit strahlenférmig

angeordneten, zum Zentrum hin in der Ho6he zunehmenden Rippen (17) ausgeflihrt sind und diese
Rippen (17) Rippenendelemente (18), welche liber eine Querschnittserweiterung verfligen,

aufweisen.,
4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal3 Schalen (13, 14), Stege (12) und

Rippen (17), einschlieRlich ihrer Rippenendelemente (18), aus einem gut warmeleitenden Material
bestehen und in dieses Heizelemente (11) eingebracht bzw. eingegossen sind.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung in Form einer sogenannten FalRpressen-Anlage zur Realisierung der
Langswasserdichtheit von aus plastisolierten Adern aufgebauten Fernmeldekabeln, bestehend aus einer unbeheizten oder
mittels elektrischer Heizelemente beheizten Druckplatte zur Erweichung des hochviskosen Fiillmaterials und aus einem
Férdertrakt, einschlieBlich Antrieb und Pumpe, als Verbindung zwischen Druckplatte und Flllkopf, in welchem das Fillmaterial
unter Druckbeaufschlagung in den Verseilverband oder das LWL-Tragelement gepref3t wird., ’

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Die Ladngswasserdichtheit gefiillter Fernmeldekabel, die durch das Stopfen der Hohlrdume in der Kabelseele sowie zwischen
Seele und Mantel erreicht wird, verhindert im Falle der Beschddigung des Kabelmantels das Vordringen von gegebenenfalls
eingedrungenem Wasser in Lingsrichtung des Kabels und damit das Auftreten von Kurzschliissen in den Verbindungsmuffen.
Als Fullmaterialien kommen kalt- und warmflieBende Massen zur Anwendung, wobei letztere {iblicherweise wachsartige
Massen sind, die inihrer Zusammensetzung und ihrer temperaturabhéngigen Konsistenz recht unterschiedlich seinkénnenund
vorrangig in Féssern angeliefert werden. Bei den fiir Fernmeldekabel eingesetzten héherviskosen Flillmaterialien ist zu deren
Behandlung {(FaBentleerung, Transport, Stopfen) ein bestimmter Grad an Erweichung/Verfliissigung erforderlich.

Fir diesen Erweichungs-/Verfliissigungsproze kommen 2zwei unterschiedliche Verfahren zur Anwendung. Wihrend in
sogenannten Tankflllanlagen das Flillmaterial komplett aus den Lieferfdssern entfernt und aufgeschmolzen wird, bevor es
mittels entsprechender Forderpumpen zum Fillkopf transportiert wird, erfolgtin FaBpressen-Anlagen der Transport des kalten
oder ortlich erwdrmten Fillmaterials direkt vom Faf3 zum Fullkopf liber eine zwischengeschaltete Férderpumpe.
Falpressen-Anlagen weisen gegeniiber Tankanlagen Vorteile im Platz-, Energie- und apparativen Bedarf auf. Voraussetzung fiir
die Funktion dieser FaBpressen bei groBeren bendtigten Férdervolumina ist die Erweichung von ausreichend Fiilimaterial im
Bereich unterhalb der beheizten Druckplatte.

Einflufl auf die erweichte Fiilimittelmenge pro Zeiteinheit haben, neben der installierten Heizleistung der Druckplatte, auch die
Héhe der Druckbeaufschlagung sowie die besondere Ausfithrung der Druckplatte, Hierbei geht es im wesentlichen um den
effektiven Warmeeintrag in das schlecht wiarmeleitende Filllmaterial bzw. um Formen der mechanischen Beanspruchung
{Scherung) mit dem Ziel der Verbesserung der FlieRfahigkeit des Fullmaterials.

Fullmaterialentnahme und -transport mittels FaRpressen sind aus den DE-OS 2614806 und 2915354 bekannt, wobei eine
druckbeaufschlagte Folge- oder Druckplatte zur FaBwandung abdichtend auf die Fiillmaterialoberfliche aufgesetzt und das iiber
eine Offnung im Zentrum der Druckplatte herausgeprefite Filllmaterial durch eine Férderpumpe aufgenommen und tiber eine

Leitung zum Fillkopf transportiert wird.
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Die Ausfihrung der Druckplatte betreffend sind mehrere Patentanmeldungen bekannt, die mit sehr verschiedenen Methoden
das Ziel der FlieRfahigkeitsverbesserung des Fllimaterials anstreben.

In der DE-OS 3346564 erfolgt der Materialnachschub zur zentralen Offnung der Druckplatte infolge der Relativ-Drehbewegung
des Materialfasses zur Druckplatte, an deren konischer Unterseite sich strahlen- bzw. sichelférmige Rippen befinden. Durch die
Drehbewegung — angetrieben sind FaR oder Druckplatte —wird eine die Bewegung der Fiillmasse zum Druckplatten-Zentrum
unterstiitzende Komponente der auf das Material wirkenden Forderkrifte erzielt. Nachteilig erscheint der zusétzliche Aufwand
flir den Rotationsantrieb sowie fiir die erforderliche nachtrigliche Fillmaterialerwdrmung zum Zwecke des Flissigeintrags in die
Kabelseele.

Die ausschlieBlich mit sehr hoher Druckbeaufschlagung auf die Druckplatte bewirkte Materialférderung zum
Druckplattenzentrum, wie sie in der DE-PS 2405784 beschrieben ist, birgt die Gefahr der Zerstérung des Materialfasses in sich,
stdBt bei hdherviskosen Filimaterialien auf Grenzen und macht einen zusétzlichen Wirmetauscher erforderlich.

Mit der DE-OS 2614806 wird eine technische Lésung bekannt gemacht, bei der die Heizelemente in eine kompakte Druckplatte
integriert wurden. Nachteilig wirkt sich hierbei die geringe beheizte Kontaktfliche zum Flllmaterial aus. Hinzu kommt, daR das
gesamte aufgeschmolzene Flillmaterial an der Kontaktflache der Druckplatte zum Zentrum gefiihrt wird und somit wesentlich
den Wiérmeeintrag in das darunterliegende kalte Material behindert.

Mit einem hohen Wirkungsgrad arbeitet die Vorrichtung gemaR DE-0S 3422020, bei der die Unterseite der Druckplatte mit
zweckméBigerweise wendelférmigen Heizelementen bestlickt ist, wobei die Warmeenergie unmittelbar in das Flillmaterial
Ubertragen sowie eine kurze Zugriffszeit und eine bedarfshezogene Temperaturregelung erméglicht wird. Infolge fehlender
Konizitat der Druckplattenunterseite erfolgt keine optimale Unterstiitzung durch weitere potentielle Férderkréfte. Die
Herausbildung von Totzonen bringt die Gefahr der partiellen Uberhitzung mit sich.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu entwickeln, die hochviskoses Fiillmaterial zur Realisierung der
Langswasserdichtheit von aus plastisolierten Adern aufgebauten Fernmeldekabeln qualititsgerecht aus Fissern entnimmt und

kontinuierlich dem zugehérigen Férdertrakt zufiihrt.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu entwickeln, mit der die Hohlrdume der Kabelseele unter
Druckbeaufschlagung und verbessertem Energieeintrag sowie weiterhin wirkenden Férderkriften mit einem hochviskosen
Fillmaterial bzw. kaltflieBendem Fiillmaterial gefiillt werden, wobei diese Vorrichtung aus einer erforderlichenfalls mittels
elektrischer Heizelemente beheizten und mit einer zentralen Offnung ausgestatteten und zur Materialseite hin konisch
ausgeformten Druckplatte zur gegebenenfalls erforderlichen FlieRfahigkeitsverbesserung des hochviskosen Filimaterials,
einem Fordertrakt, einschlieflich Antrieb und Férderpumpe, zum Transport des Fillimaterials von Druckplatte zu Fiillkopf, einem
Flllkopf zum Hineinpressen des Flllmaterials in die Kabelseele oder in das LWL-Tragelement und einer Druckeinrichtung zur
Beaufschlagung der Druckplatte besteht.

ErfindungsgemanB wird die Aufgabe dadurch gelést, daB die Druckplatte neben der Zentraléffnung einen oder mehrere durch
liber Stege miteinander verbundene Schalen gebildete Ringkanéle auf der dem Fiillmaterial zugewandten Seite aufweist.

Zum Erfindungsumfang gehort weiterhin, da die Strémungsquerschnitte der Ringkanile und der Zentraléffnung vor dem
Zusammenlauf am Druckplattenaustritt proportional den jeweiligen Fiillimaterialeinzugsflachen fir die Ringkanale/
Zentral6ffnung ausgelegt sind; die Schalen mit strahlenférmig angeordneten, zum Zentrum hin in der Hohe zunehmenden
Rippen ausgefihrt sind, diese Rippen Rippenendelemente, welche iiber eine Querschnittserweiterung verfiigen, aufweisen und
die Schalen, Stege und Rippen, einschlieBlich ihrer Rippenendelemente aus einem gut wirmeleitenden Material bestehen und
in dieses Heizelemente eingebracht bzw, eingegossen sind,

Im folgenden wird die Funktion der Erfindung beschrieben:

Die Druckplatte innerhalb der oben beschriebenen Vorrichtung ist so gestaltet, dal® der gegebenenfalls erforderliche
Wirmeeintrag und der Materialtransport zum Zentrum der Druckplatte ber einen oder mehr Ringkanile und die Zentral6ffnung
erfolgt. Des weiteren unterstitzt die konische Ausformung in Verbindung mit der Druckbeaufschlagung der Druckplatte als
wesentliche Komponente den Materialabbau und MaterialfluR. Die die Ringkanile bildenden Schalen sind gegebenenfalls mit
elektrischen Heizelementen versehen, die in das gut wérmeleitende Grundmaterial eingebracht bzw. eingegossen sind. Die
Verbindung der Schalen erfolgt Uiber Stege, die auch die Tréger fir Heizelemente darstellen. Zur VergroRerung der
Waérmeibertragungsflache ist die Unterseite der Schalen weiterhin mit Rippen versehen, deren Enden (iber eine

Querschnittserweiterung verfiigen.
Mit dieser Mehrkanalausfiihrung der Druckplatte wird die Kontaktfliche der Heizung zum aufzuschmelzenden und zu férdernden

Fiillmaterial vervielfacht,

Im gleichen MaRe wird die fiir die Abférderung verfiigbare erweichte Fiillmaterialmenge gesteigert, Die dabei erreichte kiirzere
Materialverweilzeit im Heizflachenbereich sowie die komplexe Heizungsregelung gestatten die Materialtemperierung auf einen
fiir die Verarbeitung minimal erforderlichen Betrag, womit negative Effekte der anschlieRenden Materialschrumpfung in der
Kabelseele gemindert werden. Der Warmenachschub zur Aufrechterhaltung des erforderlichen Temperaturgradienten zwischen
Heizfliche und Fiillmaterial wird durch die Temperaturregelung der eingebetteten Heizelemente, durch die hohe Warmeleitzahl
des Schalenmaterials sowie die geringe Entfernung zwischen elektrischen Heizelementen und Warmeiibertragungsflachen

gewdhrleistet.
Zur Vermeidung von Staus im MaterialzusammenfluB sind die Strémungsquerschnitte der Ringkanile in diesem Bereich auf die

jeweils zutreffende Einzugsfldche der Materialoberfliiche abgestimmt.
Eine deutliche Steigerung des Warmeeintrags in das zu erweichende Fiillimaterial wird durch die Anordnung von Rippen aus gut

warmeleitendem Material an den der Filllmaterialoberfléche zugewandten Heizflichen und der damit verbundenen Erhéhung
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der Wiarmetibergangsfliche erreicht. Gleichzeitig erfolgt eine Kanalisierung der Strémung des erweichten Fiillmaterials in
Richtung Zentral6ffnung der Druckplatte. Unter gleichzeitiger Aufbringung von Druck auf das Material wird durch eine
Querschnittserweiterung mittels speziell geformter Rippenendelemente neben der weiteren Erhdhung der
Wiérmelibergangsflache auch eine mechanische Beanspruchung erreicht, welches noch die Erweichung des Flillmaterials
unterstlitzt. Mit dem Ziel des direkten Warmeeintrags in das Fiillmaterial kdnnen diese Rippenendelemente auch mit
entsprechenden Heizelementen versehen sein oder aus solchen bestehen.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung wird anhand eines Ausfiihrungsbeispieles ndher erldutert. Es zeigen

Fig.1: schematische Darstellung der Vorrichtung zur Realisierung der Langswasserdichtheit
Fig.2: Schnittdarstellung der Druckplatte mit zugehériger Schale

Fig.3: weitere Ausflihrungsform nach Fig. 2

Fig.4: Draufsicht nach Fig. 3

Fig.5a-d: Schnittnach Fig. 3inverschiedenen Ausfluhrungsformen.

Das fiir die Seelenabdichtung eingesetzte Fiillmaterial 1 wird gemaR Fig. 1im FaR 2 vorgelegt, in dessen Offnung von oben am
FaBrand abdichtend eine Druckplatte 3 eingefithrt und auf die Oberfliche des Fiillmaterials 1 gedriickt wird. Die Auf- und
Abwirtsbewegung der Druckplatte 3 erfolgt mittels Druckvorrichtung 4. Das durch die Druckplatte 3 gepreRte und erweichte
Flllmaterial 1 gelangt tiber einen Adapter 5 zur Férderpumpe 6, die mit einem Antrieb 7 gekoppeltist und das Fillmaterial 1 (iber
eine Druckleitung 8 zum Filikopf 9 bewegt, in dem es in die Kabelseele 10 gedriickt wird. Zur giinstigeren Bewegung des im
kalten Zustand hochviskosen Filimaterials 1 ist dieses mit Hilfe der Druckplatte 3, in die gemiR Fig. 2 Heizelemente 11 integriert
sind, zu erwdrmen und damit zu erweichen. Die Ausfithrung der Druckplatte 3 in zwei oder mehr durch Stege 12 verbundene
Schalen 13, 14, die zur Ausbildung einer Zentral6ffnung 15 und eines Ringkanals 16 oder mehrerer, je nach Ausfithrung, fihnt,
sorgt fiir die direkte Abflihrung des erweichten Flllmaterials 1 zur Férderpumpe 6. Die Zeit, in der das erweichte Flillmaterial 1 an
den Heizflachen entlangstromt, wird reduziert. Das Fiillmaterial 1 wird nur soweit wie nétig erwirmt, um nachfolgende negative
Schrumpfungeffekte in der Kabelseele 10 zu minimieren. Die Blockierung der Warmezufuhr durch die Heizflichen der

Schalen 13, 14 in das noch kalte Fiillmaterial 1 und die dadurch verbundene Fehlleitung der Warme bzw. die Uberhitzung des
Fiillmaterials 1 werden maRgeblich vermieden.

Zur Absicherung groRerer Abférdermengen wird gemiR Fig. 3 bis 5 der Warmeeintrag in das Flllmaterial 1 durch den

Schalen 13,14 vorgelagerte Rippen 17 weiter erh6ht. Die Rippen 17 sind mit den Schalen 13, 14 fest verbunden, werden von den
Schalen 13, 14 auf Grund des Einsatzes von gut wirmeleitendem Material warmeversorgt bzw. verfiigen iiber eigene
Heizelernente 11. Dem Fiillmaterial 1 zugewandte Rippenendelemente 18 bewirken zum einen die weitere Erhéhung des
Wirmetibergangs und zum anderen die erweichungsférdernde mechanische Beanspruchung des Fiillmaterials 1. Die
Rippenendelemente 18 kdnnen gemiR Fig.5c Heizelemente 11 aufweisen oder gemiR Fig.5d aus Heizelementen 11 bestehen.
Die Rippen 17 sind strahlenférmig an den Schalen 13, 14 angeordnet und weisen eine zum Zentrum hin in der Hohe zunehmende
{(konstruktiv und verfahrenstechnisch ausgewogene) Verlagerung in Richtung Fiillmaterial 1 auf. In Verbindung mit der
komplexen Temperaturregelung wird mit Hilfe des Druckplattensystems ein den Bedingungen des Fiillmaterials und des
Fillprozesses angepaftes Temperaturregime ermdglicht.
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