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* ‘RIASSUNTO
Nella trafilatura di fibre di vétro deétinate alla trasmissione
ottica, 1a.fibra (18} viéné fatta passare attraverso una camera tu—

bolare di raffreddamento (21) dopo 1l'operazione della trafilatura,

|

la pa.réte interna (22_) délla camera compréndéndo un materiale po-
roso con pori aperti. La camera (21) & collegata ad una sorgente
di gas comprésso, in modp opportuno azcto gassoso secco. Con il
raffreddamento si impédisce alla fibra calda di essere contamina-
ta e dannéggiata dalla umiditd dell'aria, mentre la resistenza al-
la tensione della fibra viene accresciuta dalle sollecitazioni di
compressione che si formano nellé strato esterno della fibra stes-
sa. Inoltre si impedisce alle fibra di divenire cosi calda da poter
vulcanizzaré o stagionare troppo presto e in modo irregolare il
rivestimento protettive di plastica vulcanizzabile che yiene ap-
plicato al pil presto possibile dopo la_trﬁfilatura per proteg-

. gere e rinforzare la fibra di vetro.

=== 000 F==

La presente invenzione si riferisce ad un dispositivo di raf-
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~freddamento facente parte di un'appérecchiatura per la trafila-
tura di fibre ottiche.

Le fibre ottiche vengono prodotte mediante trafilatura conti--
nua da una fusicne in un crogiolo doppio_o da una COSiﬁefta pre-
forma che viene risgaldata ad uxna condizione'semiliquida. Al pid
présto possibile dopo l'operazione di trafilatura la fibra viene
fornita di un rivestimento allo scopo a1 aumentarne la resisten-

za, in modo da poter essere maneggiata senza pericolo di rottura

?
quando la si avvolge su una bobina e durante la successiva fab-
bricazione in cavo.

Di solito il rivestimento viene effettuato facendo passare

al pil presto possibile la fibra di vetro trafilata attraverso

un bagno di materiale di rivestimento, solitamente gomma al sili-.

cone vulcanizzabile a caldo. Quesfo & un metodo di rivestimento
che va bene per dimensioni di fivra pil sottili.

Per diménsiOnirpiﬁ grandi della fibra, pef esempic da 200 a
300/um, si & trovato che il rivestimento diventa irregolare se

1'ingresso nel bagno di gomma al silicone avviene troppo vicino

al punto 4i trafilatura. S5i & constatato che all'ingresso nel ba-

- gno la fibra ha una teﬁperatura cosl elevata che la gomma vulca-
nizza immed iatamente. Si € pertanto costretti ad allontanare
ulteriormente il bagno dal punto di trafilatura con ﬁaggiori pe-
ricoli di microfessure nella fibra e contaminazione della sua
superficie, soprattutto con polvere.ed umidi?é. Questa maggiore

distanza si traduce in un abbassamento della velocitd di trafi-
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latura, pef ?ffetto della diminuz/ione.del diametro.della fibra
a motivo del suo peso. Si & trovato éhe & difficile disporre di
un raffreddaﬁento forzato della fibra vicino al punto di trafi-
latura in quanto sulla fibra stessarsi manifesiano facilmente
delle forze laterali ché-possono determinare una rottura.
Secoﬁdo-lfinvenzione & pOSSibilé aumentare notevolmente 11

raffreddamento, in modé da poter mantenere breve-la distanza
tra il punto di trafilatura ed il bagno di rivestimento, con la
fibra ché al tempo stesso pud scorrere senza essere disturbata
dal mezzd di raffreddamento.

_ I1 dispositive di raffreddamento'péf un'apparecchiatura di
trafilatura di fibre di vetro secondo 1'invenzione include un
‘mezz0 di raffreddamento disposto a valle del punfo di trafila-
tura, ed & carattérizzato da una camera di raffreddamento 21
che cifconda la fibra 18 e che include un contenitore tubolare,
la cui parete interna 22 comprende un matériale porosc con poril
aperti, la camera essendo collegata ad una sorgente 24 di gas
compresso che vien fatto passare attraverso la parete interna
22 per fuoriuscirne verso la fibra 181in fase di passagglio, con

un flusso distribuito in modo uniforme.

L'invénzione sara ora déscritta in dettaglib in relazione al-
la tavola di‘disegni allegata, in cui:

fig. l'illustrq schematicamente ltapparecchiatura per la tra-
‘filatura ed il rivestimento di fibre ottiche.

In fig. 1 il riferimento numer ico 10 indica un crogiolo di
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fusione del vetro, in guesto éaso un cosidetto crogiolo doppio
del tipo descritto nellfarticolo "Optical Fibres" pubblicato nel-
la Ericsson Review n. 3, 1980 a pagina 12 e 13. ESSQ & destina-
to principalmente alla produzione di fivre ottiche del cosidet-
~to tipo con indicg a gradini, ma pud essere altresl utilizzato
nélla produzione di fibre ad indice graduato. Essc include un
crogiolo interno il contenente uné fusione éi vétro 13 con alto
indice di rifrazione destinata a formare il nucleo o anime
nella fibra di vetro, ed un crogiolo esferno 12 con una fusione
di vetro 14 avente un basso indice di rifrazione e.destinata a
formaré la guaina o involuero della'fibra.-La fusione di vetro
13 che proviene dal crogioclo internb_effluisce lentamente attra-
verso l'ugellc 15 del cfogiolo interno 11, passando attraverso
il crogiolo esterno ed usgendo gttraverso l'ugello esterno 16.
Nel passaggio per quest'ultimo ugello 1'anima & circondata dal
vetro che proviene dal crogiolo esterno. Quando la fusione di ve-
tro & passata per 1'ugello esterno 16 si forma un menisco 17, e
dé quésto menisco il vetro viene trafilato'in una fibra sottile
18 con-l'auéilio di un mezzo a cabestano od argano 26. La fibra
trafilata presenterd uﬁ'anima del vetro 13 ed un rivestimento del
vetro 1k,

I1 diametro della fibra dipende dai ritmo di trafilatura del
mézzo a cabestano‘od-argano e dalla portata di efflusso attraver-
s0 gli ugelli 15 é 167e a sua volta 11 ritmo dipende dalla tempe-—

ratura e dalla viscositd delle fusioni di vetro. Il diametro &
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misurato con uno spessimetro 19 che controlla il ritmo di trafi- il -

jatura del mezzo a cabestano od argano con - l'ausilio di opportu-

ne apparécchiature di controllo convenzionali.

Dopo la trafilatura la fibra é‘sensibile a graffi e a contami-
nazione e devé essere pertanto fornita al piu présto possibile di
un rivestimento d4i protezione. Cié avviene in un ricettacolo 20
conﬁénénté materiale liquido di rivestimento adatto, per esempio
gomma al silicone vulcanizzabile, che Yiene vulcanizzato in un
opportuno mezzo di riSCaldamento non illustrato dopo che € ade-
rito alla fibra e quando la fibra stessa € useita dal ricettaco-
lo 20. Uné caméra dil raffreddamento 21, attraverso la quale pas-—
sa la fibra trafilata, € disposta tra l'ugello‘di trafilatura 16
ed il ricettacolo.

La camera di raffreddamento 21 comprende un tubo 22 di un mate-
riale poroso con pori finissimi aperti. In modo opportuno il ma-
teriale pud essererun metalle porosb, per esempio bronzo, prodot-
to per sinterizzazione o qualche altro metodo. Il materiale pud
essere altresl di altri tipi, per esempio ceramica Microporosa e pla-
stica. Intorno alla parte esterna del tubo & disposto un recipien-—
te 23, provvisto di un tubo di alimentazione 24 collegato ad una

 sorgente di gas compresso, preferiﬁilmente azoto gassoso seleo.

Il gas passa attraverso il tubo POTOoso 22 e nello spazio 25 intor-
no alla fibra. Il.grande numero di pori nel tubo 22 assicura che
11 flusso di gas in arrivo nello spazio 2& é distribuito in modo

molto uniforme intorno alla fibra e che qﬁest'ultima,hon sard soggetta
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a forze trasversali ﬁlcune. Per impedire al flusso di gas di sa-—
lire in alto e raffreddare la fibra troppo presto, prima che la
stessa sia trafilata e pronta élla dimensione esatta, l'apertu—
ra superioré del tubo 22 € fornita di uno schermo, per esempio
un‘ape?tura del tipo ad iride, che & munita unicamehtg di un.fo—
ro fine, attraverso il'quale la fibra pud passare nel tubo 22.
Per éffetto del faffféddamento ia distanza tra i'ugello di tra-
filatura 16 ed il ricettacolo 20-pu6 essere'considerevolmente
accorciata. Quando_il raffreddamento ﬁiene effettuato con ltau-
silio di un gas essiccato, in modo opportuno azoto gassoso, di-
minuisce ulteriormenfe il pericolo che la fibré assorba acqua
{che ridurrebbe fortemente la resistenza della fibra insinuwan-
dosi nellé microfessure}. Con tale raffreddamento rapido della
fibra si formano néilo strato esterno della fibra stessa delle
sollecitazioni di compressione, per cul la #esistenza alla ten—
sione_della fibra aumgnta allo étesso modo del vetro indurito.

Quando la fibra passa pol attraversc il bagno, essa si raf-
frédda, per cui nessuné vulcanizzazione vi avviene ed il rive-
stimento risulta distribuito in mode uniforme intorne al fila-
méntO.

RIVENDICAZ TONT

1) Dispositivo per raffreddare fibre di vetro dopo 1l'opera-
"~ zione di trafilatura in un! apparecchiatura di trafilatura di
fivre caratterizzato da una camera di raffreddamento (21) che

circonda la fibra {18} e che include un contenitore tubolare,



la cui parete interna (22) comprende un materiale porosc con po-

ri aperti, la camera essendo collegata ad una sorgente (2h) di

gas compresso che vien fatto’passaré attraversoc la parete inter-
na (22} per fuoriuscirue verso la fibra (18) in fase di passaggio
con un flusso distribuito in modo uniformé.

2) Dispositivo come in 1), in cui il materiale poroso & costi-
tuito da metallo sinterizzato.

3) Dispositivo come in 1), in’'cui il gas compresso & azoto gas-
5080 sécco.
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