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L'invention se rapporte au tirage d'une fibre de verre,
destinée 3 servir de guide d'ondes optiques, & partir d'une
préforme de verre. Elle a pour but de contrdler et de réguler
les caractéristiques de la fibre optique. '

5 On sait qu'il est nécessaire de maitriser un certain
nombre de paramétres pour réaliser une fibre de verre capable
de servir de guide d'ondes lumineuses, présentant des caractd-
ristiques constantes de transmission optique. Les'paramétres

_ principaux de 1l'opération de fibrage, c'est-8-dire de tirage

103 partir d'une préforme de verre de diam@tre beaucoup plus
grand que celui de la fibre, sont les suivants :

- le diamétre de la préforme, lequel doit etre aussi
uniforme que possible sur la longueur utile de celle-ci 3

- le diamétre de la fibre, paramétre 1i&é 3 la vitesse de

15 tirage, laguelle est aisément contrdlable en cours de tirage ;

- la température du cdne de fibrage, extrémité de la préforme
d'oll émerge la fibre ; cette température détermine la viscosité du
verre, et par combinaison avec la vitesse de tirage, le diamétre de la
fibre et celui de la préforme, détermine également 1l'effort detraction.

20 Or, cette température est difficile Z contrdler de manidre
exacte : dans le proc&dé classique de fibrage, la mesure de
température du cdne dé fibrage 3 1l'intérieur d'un four dit de
fibrage, est effectuée & l‘aiderd'un pyrom@tre optique par visée
3 travers wne fendtre aménagée dans le four. Quelle que soit

25 la précision du pyrométre,rla fenétre de visée introduit une
double source d'erreur, car elle crée d'abord une dissymétrie
du gradient de température dans le four et ensuite un point de
passagé critique pour le flux lumineux 3 mesurer, en raison
de la condénsation fréquente de matiére sur sa parol transparente

30 et de 1l'obscurcissement quil en résulte.

L'invention tire parti de la constatation de la dépendance
étroite qui existe entre la température du cOne de fibrage et
1'effort de traction sur la fibre pour une vitesse déterminée,
d'extraction. Selon 1l'invention, le contrdle est effectué en

35 ré&glant la chauffe du four de fibrage de mani&re & maintenir
constant 1'effort de traction exercé sur la fibre de verre au
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point de fibrage, en contrdlant en permanence l'effort de trac-
tion qui s'exerce en amont du cOne de fibrage sur la préforme
de verre. En fait, la mesure de l'effort de traction est effec-
tude au point de suspension de la préforme de verre et des
moyens sont. prévus pour compenser l'erreur qui résulte de la dimi-
nution du poids de la pré&forme au cours du tirage.

Le fait de se placer en amont du cbne de fibrage évite une
erreur gui entacherait une mesure faite en aval, par exemple au
niveau du cabestan de tifage de la fibre en raison du frotte- -

10 ment créé par l'enrobage ou enduction de la fibre par un
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matériau de protection mécanique, cet enrobage &tant effectué immé-
diatement 3 la sortie du four dans la plupart des installations
de tirage. _

En ce qui concerne l'erreur due i la diminution dupoids
de la préforme au cours du tirage, on la cocpense en faisant agir
le m8canisme de descente de la préforme dans le four de fibfage
sur un dispositif de compensation automatique de cette erreur.

Selon 1l'invention, le procédé de contrdle du tirage d'une
fibre optique 3 partir d'une préforme de verre introduite dans
un four de fibrage, est caractérisé& en ce qué 1'on régle la
chauffe et par consdquent la température de la préforme au point
de fibrage, en maintenant constant l'effort de traction sur
la fibre de verre au point de fibrage, une mesure d'effort de
traction &tant effectude cu point Jje zuspension de la préforme
et des moyens de éompensation de 1lt'effet sur le résultat de-
1a mesure de la diminution de poids de la préforme &tant insérés
dans le mécanisme de descente de la préforme.

L'invention sera mieux comprise, et dfautres caractéristiques
apparaitront, au moyen de la descripﬁion qui suit, en se repor-
tant aux dessins qui l'accompagnent, parmi lesquels :

- la figure 1 représente un bati de tirage utilisant le procé&dé
selon 1l'invention ; ' 7

- la figure 2 représente de fagon détaillée les moyens
électroniques mis en oeuvre dans le bati de la figure 1.

- Soit, 3@ titre d'exemple, une installation de tirage (figure 1)
comportant : ' '
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- un mécanisme 1 de descente de la préforme 100, ol 1l'on
trouve un dispositif d'entrainement 11 3 axe vertical entrainant
en rotation un mandrin fileté 12 traversant par un trou taraudé
un support 13 ; ' 7

5 - ﬁne jauge 2, du type & résistance variable et 3 pont
de mesure d'impé&dance, solidaire du support 13 et d'une tige 3
de traction raccordée i la préforme 100 par 1'extrémité 101 de
cette préforme ; . '

- une armoire &lectronique 4 reliée par des c8bles 214
10 et 25 & la jauge 2 et au systéme d'entrafnement ;

- un four de fibrage 5, dans lequel pénétre la préforﬁe
100, et d'oll émerge la fibre de verre 102 tirée de la pré&forme 100 ;
- un dispositif 6 d'enrobage de la fibre de verre comprenant
de fagon classique un systdme d'enduction (non représenté de fagon
15 distincte) par un produit semi-liquide polymérisable, et par un
four de cuisson de l'enrobage (non représenté de fagon distincte) ;
- un systéme d'entrainement T par cabestan et moteur &lec-
trique ;
. - un syst@me de stockage 8 par tambour et moteur d'entraine-
20 ment synchronisé avec le précédent.,
Le fonctionnement de 1l'installation différe d'une installa-
tion classique sur les points suivants :
" - l'absence de mesure de température du cOne de fibrage ;
-~ la mesure de 1l'effort de traction (par jauge et &lectroni-
25 que associée) en éliminant le facteur d'erreur constitué par la
variation de poids de la préforme en cours de tirage ; en effet
1l'effort mesuré au niveau de la jauge est la somme du poids
de verre suspendu i la tige 3 et de lteffort de ﬁraction exercé
sur la fibre 102 au niveau du cdne de fibrage, on appellera ci-
30 aprés "effort corrigé" le résultat obtenu aprés &limination du
poids de verre ; 7
, - la régulation de la chauffe du four 5 en se basant sur la
valeur de 1l'effort corrigé ; &ventuellement, la régulation est
. assurée non par un opératehr chargé de la surveillance, mais
35 par un dispositif d'asservissement commandé par un signal dterreur
élaboré 3 partir du signal "d'effort corrigé", systéme classique
non représenté,
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La jauge, et la partie électronique de l'installation
qui lui est reliée, sont congues de fagon & résoudre le pro-
bléme de la correction de la valeur brute F de l'effort de
traction en cours de tirage pour obtenir la valeur f de l'effort
corrigé.

On peut voir par un calcul simple que 1l'€gquation d'équilibre
en cours de tirage, au niveau du point d'amarrage de la préforme .

sous la jauge, est la suivante :

F=P —2 +r (1)

dans laquelle :
F = effort de traction brut ;
Po
LO = longueur Initiale de la préforme ;
L

poids initial de la préforme ;

= longueur de la préforme 3 l'instant de la mesure en

cours de tirage ;

£ effort corrigé. o

Figure 2, on a représenté la partie €lectronique de 1'ins-
tallation, y compris les organes &lectriques gqui font partie de
la jauge 2. . .

On trouve dans la jauge 2 un pont de mesure ASCD comportant par exemple
dans la branche AB une résistance 21 qui est la résistance carac-
téristique de jauge, 4dans les branches AD et DC der résistances
fixes 22 .et 23 ; dans la branche BC, on trouve une résistance
interne fixe 250, d'une part, et d'autre part, en‘parallélersur
celle-ci, -une résistance variable.251 située 3 l'extérieur de
la jauge, en pratique dans l'armoire 8lectronique 4. Cette résis-
tance variable sert 3 effectuer la mise au zZé&ro du pont de mesure.

Dans 1l'armoire &lectronique u,ron trouve un amplificateur
classique 40 du type i détection synchrone,‘comportant, outre
un générateur interne de signal de mesure 3 fréquence prédéter-
minée (par exemple signal sinusoidal 3 1 kHz) un systéme interne
d'asservissement en phase du signal &mis par le générateur et

du signal regu 3 1'entrée de l'amplificateur proprement dit
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(non représenté de facgon distincte). Un tel sjstéme d'asservis-
sement en phase permet d'éliminer les erreurs possibles imputa-
bles aux bruits de nature &lectrigue, notamment 3 50 Hz.

On a représenté par des bornes 41 et 42 la sortie du signal
émis par le générateur interne (non représenté de facon distincte)
de 1l'appareil 40; 1les bornes 43 et 44 figurent 1l'entrée du signal
d mesurer et les bornes 45 et 46 la sortie du signal amplifié.
Comme il est indiqué figure 2, les bornes 41 et 42 sont reliées
aux points A et C d'une premidre diagonale du pont de mesure,
les bornes 43 et 44 &tant reliées aux points B et D de la deuxiéme
diagonale du pont. _ '

Du cGté de la sortie du signal & utiliser dans le cadre de
1'invention, la borne 45 &tant par exemple 3 la masse, la borne
46 est relide, par deux résistances R (10 k-ohms) en série, au
point 47 d'un diviseur potentiométrique comprenant deux chemins
de réglage en parall&le entre le poiﬂf b7 et la masse.

Le premier chemin de ré&glage compofte d'une part un potentiométre
EF (1 K Q) alimenté en E sous + 15 volts et d'autre part montées en série une
résistance potentiomBtrique GH (max 1 KXQ) et une résistance de 470Q relide au
- 15 volts. Le signal de sortie est prelevé@ au point milieu du potentiométre EF
par 1l'intermédiaire d'une résistance fixe de 1 K Q.

Le potentiom&tre EF présente la particularité d'8tre placé
dans le systéme d'entrainement .11 du dispositif de descente de
la préforme, et actionnéd automatiquement par ce systéme de fagon
g réaliser la correction cofrespondant d 1l'équation (1).

Le potentiométre GH est l'organe de reglage du zéro du premier
chemln de réglage. .

Le deuxiéme chemin de réglage, manuel, comporte une résis-
tance potentiométrique IJ (maximum 20 ohms) ; elle permet 1'ajus-
tement en fonction du diam&tre de la préforme.

_Le point interm@diaire 48 situé entre les deux résistances
R est relié Z la borne de sortie 50 du signal d'effort corrigé,
borne découplée 3 la masse, en courant alternatlf, par une capa-
cité de 0,15 microfarads.

On a représenté en 51 un voltmétre d'affichage du signal
utile, observe par l'opérateur charge d'effectuer le réglage
manuel du four de fibrage.
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On peut remplacer le réglage manuel par un systéme d'asser-
vissement automatique : en ce cas, le dispositif 51 représente
un tel systéme et la fléche correspondante représente la liaison
de ce systéme avec le four de fibrage.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de contrdle du tirage d'une fibre
optique 3 partir d'une préforme de verre irntroduite
dans un four de fibrage, caractérisé en ce que 1l'on régle la
chauffe et par conséquent la température de la préforme au point de
fibrage, en maihtenant constant l'effort de traction sur la
fibre de verre au point de fibrage, une mesure d'effort de trac-
tion &tant effectude au point de suspension de la préforme, et
des moyens de compensation de l'effet sur le résultat de la
mesure de la diminution de poids de la préforme en cours de
tirage étant insérés dans le mécanisme de descente de la préforme.

2., Procédé suivant la revendication 1, caractérisé@ en ce
que la mesure de 1'effort de traction est effectuée au moyen 7
d'une jauge ins@rée au point de suspension de la préforme, et que
les moyens de compensation comportent un dispositif potentiomé-
trique actionné par le mécanisme de descente de la préforme.

3. Systéme de mise en oeuvre du procédé selon l'une des
revendications 1 et 2, caractérisé en ce qu'il comporte un ampli-
ficateur 3 détectionsynchrone associé au pont de mesure ol la
Jauge est insérée et un réseau de résistances et de potentiomd-
tres placé 3 la sortie du signal utile de 1l'amplificateur 3 détec-—
tion synchrone, ce réseau comprenant un chemin de réglage oll est
inséré le dispositif potentiométrique actionné par le mécanisme
de descente de la préforme et une borne de scrtie délivrant un signal
mesurant l'effort de traction sur la fibre de verre dans le
four de fibrage. T

4. Syst3me de mise en oeuvre du procddd selon la revendi-
cation 3, caractérisé en ce qu'il comporte un systidme d'asser—
vissement de la chauffe du four de fibrage au signal megurant
1'effort de traction_sur la fibre de verre dans le four de fibrage.
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