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缆

(57)摘要

本发明的目的在于提供一种能够实现高密

度细径化且能够不脱落地在熔接机的V字槽载置

光纤的光纤带芯线。一种光纤带芯线(1)，将3芯

以上的光纤(2)并列配置并利用连结部(3)将彼

此相邻的2芯的光纤(2)之间连结，将该连结部

(3)沿着带芯线长度方向及带芯线宽度方向分别

间断地设置。在该光纤带芯线(1)中，光纤(2)的

外径尺寸设为220μm以下，且相邻的光纤(2)的

中心间距离L设为250±30μm。
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1.一种光纤带芯线，将3芯以上的光纤并列配置并利用连结部将彼此相邻的2芯的光纤

之间连结，将该连结部沿着带芯线长度方向及带芯线宽度方向分别间断地设置，所述光纤

带芯线的特征在于，

所述连结部通过向相邻的2芯的光纤间的间隙填充树脂而形成，该连结部的两面比连

结将光纤放置在水平面上时的切点彼此而成的线朝向所述间隙的中心侧而呈圆弧状的方

式凹陷，以使所述带芯线容易沿带芯线宽度方向弯曲，

所述连结部以利用从所述间隙延伸的所述树脂将那些光纤的外周包覆的方式形成，

所述相邻的2芯通过所述连结部而相互分开，

所述光纤的外径尺寸设为220μm以下，且相邻的光纤的中心间距离设为220μm以上且

280μm以下。

2.根据权利要求1所述的光纤带芯线，其特征在于，

包覆该外周的部位的树脂厚度设为15μm以下。

3.根据权利要求1所述的光纤带芯线，其特征在于，

所述光纤的最外层被着色。

4.根据权利要求1所述的光纤带芯线，其特征在于，

所述连结部的每一个在所述带芯线宽度方向上以不与其他连结部重叠的方式仅形成

有1个。

5.一种光纤线缆，通过将权利要求1所述的光纤带芯线收纳在线缆内而形成。
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光纤带芯线及收纳该光纤带芯线的光纤线缆

[0001] 本申请为国际申请PCT/JP2012/076590于2014年4月17日进入中国国家阶段、申请

号为201280051112.9、发明名称为“光纤带芯线及收纳该光纤带芯线的光纤线缆”的申请的

分案申请。

技术领域

[0002] 本发明涉及一种利用连结部将相邻的光纤彼此间断地连结的间断固定结构的光

纤带芯线及收纳该光纤带芯线的光纤线缆。

背景技术

[0003] 目前，在光纤线缆的技术领域中，高密度细径化的要求升高。作为实现高密度细径

化的方法之一，提出了将光纤的外径从目前的250μm减小为200μm以下的技术(例如，在专利

文献1等中记载)。使用了该技术的光纤带芯线将外径为200μm以下的多根光纤并列，并将这

多根光纤以利用紫外线硬化树脂覆盖整个周围的方式一并包覆。

[0004] 然而，在专利文献1记载的光纤带芯线中，将光纤引入用户屋内时进行的中间分支

作业变得困难。为了将光纤引入用户屋内，需要在线缆中途将由紫外线硬化树脂一并覆盖

的包覆层去除，并从存在多根的光纤中仅取出特定的光纤。将多根光纤以通过紫外线硬化

树脂一并覆盖其整个周围整体的方式包覆，由此难以去除紫外线硬化树脂，将特定的光纤

从其他的光纤分离的作业变得困难。而且，在该专利文献1记载的光纤带芯线中，通过形成

一并包覆的包覆层，由此带芯线的厚度增厚该包覆层的厚度量，安装密度下降。

[0005] 在专利文献2中示出了能够解决上述的课题的光纤带芯线。该光纤带芯线不是利

用树脂一并包覆光纤整体的结构，而成为利用树脂将并列的3芯以上的光纤中的相邻的光

纤间连结的间断固定结构。因此，在专利文献2记载的光纤带芯线中，由于是间断固定结构，

因而中间分支作业容易，而且连结部的个数比专利文献1的结构少，从而高密度化有利。

[0006] 在先技术文献

[0007] 专利文献

[0008] 专利文献1：日本专利第3058203号公报

[0009] 专利文献2：日本专利第4143651号公报

发明内容

[0010] 然而，在专利文献1记载的光纤带芯线中，在与其他的光纤带芯线熔接连接时，若

除去由树脂构成的包覆层而将裸光纤(玻璃光纤)安设于具有以规定间距形成多个的V字槽

的熔接机，则产生难以将光纤载置于V字槽的情况。若在熔接机的V字槽未载置光纤，则产生

将光纤强制性地载置于V字槽这样的麻烦。

[0011] 因此，本发明的目的在于提供一种能够实现高密度细径化且在熔接机的V字槽能

够不脱落地载置光纤的光纤带芯线及收纳该光纤带芯线的光纤线缆。

[0012] 用于解决课题的手段
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[0013] 本发明第一方面涉及一种光纤带芯线，将3芯以上的光纤并列配置并利用连结部

将彼此相邻的2芯的光纤之间连结，将该连结部沿着带芯线长度方向及带芯线宽度方向分

别间断地设置，其特征在于，所述光纤的外径尺寸设为220μm以下，且相邻的光纤的中心间

距离设为250±30μm。

[0014] 本发明第二方面的光纤带芯线以第一方面的光纤带芯线为基础，其特征在于，所

述连结部通过向相邻的2芯的光纤间的间隙填充树脂而形成，该连结部的两面比连结将光

纤放置在水平面上时的切点彼此而成的线朝向所述间隙的中心侧凹陷。

[0015] 本发明第三方面的光纤带芯线以第一方面的光纤带芯线为基础，其特征在于，所

述连结部通过向相邻的2芯的光纤之间的间隙填充树脂而形成，并以利用所述树脂将那些

光纤的外周包覆的方式形成，包覆该外周的部位的树脂厚度设为15μm以下。

[0016] 本发明第四方面的光纤带芯线以第一至第三方面中任一方面的光纤带芯线为基

础，其特征在于，所述光纤的最外层被着色。

[0017] 本发明第五方面涉及一种光纤线缆，其特征在于，通过将第一至第四方面中任一

方面的光纤带芯线收纳在线缆内而形成。

[0018] 根据本发明，由于是将连结相邻的2芯的光纤之间的连结部沿着带芯线长度方向

及带芯线宽度方向分别间断地设置的间断固定结构的光纤带芯线的情况、及光纤的外径尺

寸为220μm以下的外径小的情况，从而光纤实现细径化且带容易弯曲。其结果是，能够将该

光纤带芯线更多地收纳在线缆内，能够实现安装密度的提高。

[0019] 另外，根据本发明，由于将相邻的光纤的中心间距离设为250±30μm，因此与一般

流通的光纤带芯线的所述中心间距离相同，不会从熔接机的V字槽脱落而能够将各光纤载

置于各V字槽。

附图说明

[0020] 图1是表示实施方式的间断固定结构的光纤带芯线的一例的上面立体图。

[0021] 图2是图1的光纤带芯线的连结部的放大剖视图，(A)表示连结部的一结构例，(B)

表示连结部的另一结构例。

[0022] 图3是图1的光纤带芯线的连结部的又一结构的放大剖视图，(A)示出连结部的一

结构例，(B)示出连结部的另一结构例。

[0023] 图4是表示将去除了本实施方式的光纤带芯线的包覆的玻璃光纤载置于熔接机的

V字槽的状态的图。

[0024] 图5是将本实施方式的光纤带芯线收纳在线缆内的中心管型的光纤线缆的剖视

图。

[0025] 图6是将本实施方式的光纤带芯线收纳在线缆内的SZ插槽型的光纤线缆的剖视

图。

[0026] 图7是将本实施方式的光纤带芯线收纳在线缆内的C插槽型的光纤线缆的剖视图。

具体实施方式

[0027] 以下，参照附图，详细说明适用了本发明的具体的实施方式。

[0028] 图1示出本实施方式的间断固定结构的光纤带芯线的一例，图2示出图1的光纤带
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芯线的连结部的放大剖面。如图1所示，本实施方式的光纤带芯线1为如下结构：将3芯以上

的光纤2并列配置并利用连结部3将彼此相邻的2芯的光纤2之间连结，将该连结部3沿带芯

线长度方向(图1中箭头X方向)及带芯线宽度方向(图1中箭头Y方向)分别间断地设置。

[0029] 在图1中，由总计N根光纤2构成，且这N根光纤2中的彼此相邻的2芯的光纤2由连结

部3沿着带芯线长度方向及带芯线宽度方向分别间断地连结。将相邻的2芯的光纤2之间连

结的连结部3沿着带芯线长度方向以规定间距P1形成多个，且比它们之间的非连结部的长

度短。换言之，连结部3的长度在带芯线长度方向上比非连结部的长度短。

[0030] 另外，将相邻的2芯的光纤2之间连结的连结部3在带芯线宽度方向上仅为1个，与

将其他的相邻的2芯的光纤2之间连结的连结部3不在同一线上，而在带芯线长度方向上错

开其位置。因此，形成于光纤带芯线1的连结部3作为整体而配置成锯齿状。需要说明的是，

连结部3的配置没有限定为图1所示的配置，也可以是其他的配置结构。图1的配置只不过是

一实施例。而且，连结部3除了在带芯线宽度方向上仅为1个之外，也可以隔开1个以上的间

隔而设置2个以上。

[0031] 例如图2(A)所示，连结部3通过向相邻的2芯的光纤2之间的间隙S填充树脂(例如，

紫外线硬化树脂)并使其硬化而使两光纤2彼此连结。连结部3的两面3a、3b设置在与线4、5

同一线上，所述线4、5是连结将光纤2放置于水平面上时的切点彼此而成的。因此，光纤2中

的与所述间隙S相对的一侧的内侧半周部位由构成连结部3的树脂包覆，但所述间隙S的相

反侧的外侧半周部位未由所述树脂覆盖。

[0032] 在图2(B)的连结部3中，该连结部3的两面3a、3b以比线4、5朝向所述间隙S的中心

侧而呈圆弧状的方式凹陷，所述线4、5是连结将光纤2放置在水平面上时的切点彼此而成

的。在图2(B)中，与图2(A)相比，构成连结部3的树脂的量少，偏向于所述两光纤2之间的间

隙S的中心部而集中。在由该形状的连结部3连结的光纤带芯线中，树脂量比图2(A)的连结

部3减少，因此更容易弯曲，能够更多地向线缆内收纳。

[0033] 所述光纤2包括：设于中心的裸露的玻璃光纤6；将该玻璃光纤6的外周围包覆的一

次包覆层7；将该一次包覆层7的外周围包覆的二次包覆层8。玻璃光纤6的直径为125μm。一

次包覆层7是用于对作用于玻璃的侧压进行缓冲的比较柔软的树脂层。二次包覆层8是用于

防止外伤的比较硬的树脂层。需要说明的是，在二次包覆层8上还设有着色层，由此还能够

识别各光纤2。通过在最外层设置着色层，能够通过目视容易地判别光纤2。

[0034] 在本实施方式中，所述光纤2的外径尺寸(包含最外层的整体的直径)H设为220μm

以下，且相邻的光纤2的中心间距离L设为250±30μm。由于目前使用的光纤的外径尺寸H为

250μm，因此本实施方式的光纤2比目前使用的光纤2小一圈。而且，目前使用的光纤带芯线

的相邻的光纤的中心间隔距离L成为250μm，在本实施方式中250μm具有±30μm的误差。

[0035] 图2(A)的连结部3的厚度设为与光纤2的外径尺寸H相同的尺寸的厚度。在图2(B)

的连结部3中，其厚度设为比光纤2的外径尺寸H薄的厚度。

[0036] 在该结构的光纤带芯线1中，由于是将连结相邻的2芯的光纤2之间的连结部3沿着

带芯线长度方向及带芯线宽度方向分别间断地设置的间断固定结构的情况、及光纤2的外

径尺寸H为220μm以下而比目前使用的结构的外径小的情况，从而光纤2实现细径化且带容

易弯曲。其结果是，能够将该光纤带芯线1比现有结构的光纤带芯线更多地收纳在线缆内，

能够实现安装密度的提高。
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[0037] 另外，在本实施方式的光纤带芯线中，由于光纤2的外径尺寸H为220μm以下而比目

前使用的结构的外径减小，由此与现有结构的光纤相比，体积还能够减少20％以上。由此，

光纤带芯线自身能够实现细径化，能够实现进一步的安装密度的提高。

[0038] 需要说明的是，连结部3不仅如图2(A)、(B)所示仅形成于相邻的2芯的光纤2之间

的间隙S，而且也可以是图3(A)、(B)所示那样的结构。图3的连结部3向相邻的2芯的光纤2之

间的间隙S填充树脂而形成，并且以利用所述树脂将那些光纤2的外周包覆的方式形成。并

且，该连结部3中的将光纤2的外周包覆的外侧半周部位的树脂厚度T为15μm以下。

[0039] 在图3的例子中，在外径尺寸220μm以下的光纤2的外侧半周部位包覆树脂，但是包

覆于该外侧半周部位的树脂的树脂厚度T为15μm以下，比较薄，因此不会影响光纤带芯线1

的弯曲，不会成为向线缆内的安装密度提高的妨碍。

[0040] [实施例]

[0041] 在此，使用多种外径尺寸不同的光纤，改变相邻的光纤的中心间距离而制造了光

纤带芯线(4芯带)。连结部及非连结部的制造采用了日本特开2010-33010(日本特愿2009-

082778)号公报公开的制造方法。光纤间的间距调整采用了日本特开平8-146239(日本特愿

平6-163292)号公报公开的方法。需要说明的是，在同一光纤带芯线中，光纤的外径尺寸全

部相同。

[0042] 然后，评价了将制造出的光纤带芯线与其他的光纤带芯线一并熔接的一并熔接连

接性。作业次序如以下所述。首先，在利用支架将光纤带芯线固定之后，使用热套剥离器将

包覆各光纤的第一包覆层7及第二包覆层8除去，由此形成裸露的玻璃光纤6，利用光纤切割

器将裸露的玻璃光纤6的端面切断。接着，将由支架保持的光纤带芯线的各玻璃光纤6载置

在以规定间距P2形成图4所示的V字槽9的熔接机10上。在此状态下，确认各玻璃光纤6是否

载置于分别对应的V字槽9上，将载置于V字槽9的情况评价为良好，将从V字槽9脱离的情况

评价为不良。

[0043] 热套剥离器使用了株式会社藤仓制的型号HJS-02。而且，光纤切割器使用了株式

会社藤仓制的型号CT-30。熔接机同样地使用了株式会社藤仓制的型号FSM-60R。该熔接机

10的V字槽9的间距P2为250μm。在各条件下，所述的作业各进行10次，对成为不良的次数进

行了计数。其评价如表1所示。

[0044] [表1]
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[0045]

[0046] 根据表1的结果可知，相对于熔接机10的V字槽9的间距P2(250μm)，将间断固定结

构的光纤带芯线1的相邻的光纤2的中心间距离L设为250±30μm(220μm～280μm)，由此玻璃

光纤6不会从各V字槽9脱落，能够与其他的光纤带芯线的各玻璃光纤一并进行熔接。在偏离

了所述条件的光纤带芯线中，均是不良的次数增加，产生无法在V字槽9载置玻璃光纤6的情

况。

[0047] “光纤线缆”

[0048] 图5示出将本实施方式的光纤带芯线收纳在线缆内的中心管型的光纤线缆的例

子。中心管型的光纤线缆11将前述的本实施方式的光纤带芯线1如图5的双点划线所示，将

光纤2沿带芯线宽度方向修圆而集合成捆束状态来作为线缆芯12，向该线缆芯12的外周挤

压成形热塑性树脂而形成管13，进而在该管13的外周包覆聚乙烯而形成外覆层14。

[0049] 图6示出将本实施方式的光纤带芯线收纳在线缆内的SZ插槽型的光纤线缆的例

子。SZ插槽型的光纤线缆15形成为如下结构：在中心处沿着带芯线长度方向具有抗张力体

16的插槽芯17的外周围形成截面 字状的多个插槽18，将本实施方式的光纤带芯线1沿着

带芯线宽度方向修圆并集合成捆束状态而收纳在各插槽18的槽内，覆盖该插槽18的开口而

利用压卷带19覆盖插槽芯17的周面，在此状态下，通过挤压成形而形成作为外覆层的护套

20。

[0050] 图7示出将本实施方式的光纤带芯线收纳在线缆内的C插槽型的光纤线缆的例子。

C插槽型的光纤线缆21形成为如下结构：将本实施方式的光纤带芯线1沿着带芯线宽度方向

修圆并集合成捆束状而收纳在具有抗张力体22的截面C字状的插槽芯23的插槽24内，隔着

压卷带25而利用护套26将插槽芯整体包覆。

[0051] 需要说明的是，在图5、图6及图7中，均是将本实施方式的光纤带芯线1沿着带芯线

宽度方向修圆并形成为捆束状态而收纳在线缆内，但是也可以将本实施方式的光纤带芯线

1以沿着上下方向折叠的方式重叠收纳多个。或者也可以将多根光纤带芯线1重叠几层而形

成层叠结构，收纳在线缆内。

[0052] 根据本实施方式的光纤线缆11、15、21，均使用了外径尺寸为220μm以下的细径的

光纤2，因此相对于目前使用的外径尺寸250μm的光纤2，能够将更多的光纤2收纳在线缆内，
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能够实现高密度化。而且，根据本实施方式的光纤线缆11、15、21，在将间断固定结构的光纤

带芯线1收纳在线缆内时，能够以向任意方向均能弯曲、修圆而形成为圆筒状或者折叠而层

叠的自由方式进行收纳。

[0053] 另外，根据本实施方式的光纤线缆11、15、21，在进行从线缆的终端部取出光纤2的

取出作业或者在取出的光纤2上安装连接器的作业时，连结部3使相邻的2芯的光纤2之间连

结，使用了将该连结部3沿着带芯线长度方向及带芯线宽度方向分别间断设置的光纤带芯

线1，因此容易分离成各光纤2，且能够提高单芯分离作业性。

[0054] 工业实用性

[0055] 本发明能够利用于通过连结部将相邻的光纤彼此间断地连结的间断固定结构的

光纤带芯线。
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图3
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图4
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图5

图6
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图7
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