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요약

내용 없음.

대표도

도1

명세서

[발명의 명칭]

광 접속기 페루울과 그 제조방법

[도면의 간단한 설명]

제1도는 종래의 광접속기 페루울의 구성 단면도.

제2(a)도, 제2(b)도는 각각 본 발명의 광접속기 페루울의 실시예의 구성 단면도.

제3도는 본 발명의 광접속기 페루울의 상호 결합 상태를 나타낸 도면.

제4(a)도 내지 제4(c)도는 본 발명의 광접속기 페루울의 제조방법의 실시예를 설명하는 도면.

제5도는 본 발명의 광접속기 페루울의 제조방법의 다른 실시예를 설명하는 도면.

제6도는 본 발명의 제조방법에 의해 얻어진 광접속기 페루울.

제7도는 본 발명의 금속파이프의 다른 실시예.

제8도는 본 발명의 광접속기 페루울의 다른 실시예.

제9(a)도,제9(b)도는 본 발명의 응용예.

제10도 내지 제12도는 각각 본 발명의 금속파이프의 다른 실시예.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

1 : 광파이버 심선                                     2 : 광파이버
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3 : 성형용합성수지                                   31 : 턱진부분

4,5 : 금속파이프                                      51 : 금속핀

8 : 슬리이브                                            81 : 슬리이브의 스플리트

9 : 하부금형                                            90 : 턱진부분형성부

91 : 원통부                                              92 : 선단주

93 : 지지부                                              94,12 : 금형파이프 삽입구멍

10 : 상부금형                                           11 : 합성수지주입구멍

52 : 금속파이프의 넓혀진 부분                  32 : 보강부

90' : 세라믹 구(球)

[발명의 상세한 설명]

본  발명은,  광파이버  단부를  고정지지한  1쌍의  플러그를  슬리이브내에  대향  감합하여  광파이버 상호
를  결합하는  광접속기에  있어서,  광파이버를  직접  고정  지지하고,  광파이버  상호의  결합특성을 지배
하는 주요인이 되는 광접속기 페루울과 그 제조방법의 개량에 관한 것이다.

종래의,  외주에  금속파이프를  가지는  광접속기  페루울서는,  단지  외주에  금속파이프를  착설한 구조
의  것(예를들면  일본특개소  56-42207호  공보,  일본특개소  58-27112호  공보)이나,  금속파이프의 광접
속기  페루울의  본체  재료의  합성수지와의  이탈  방지를  위하여  금속파이프에  구멍을  뚫은 예(예를들
면  일본실공소56-38487호  공보)가  있다.  종래의  금속파이프를  착설한  광접속기  페루울의  구성개요의 
단면을 제1도에 나타낸다. (1)은 광파이버 심선, (2)는 광파이버, (3)은 합성수지, (31)은 
턱진부분,  (4)는  금속파이프이고,  종래의  금속파이프를  착설한  광접속기  페루울은,  예를들면 본체재
료의 합성수지로서 에폭시 수지를 사용하였을경우, 성형에 의한 에폭시 수지의 수축율이 
0.490~0.670  정도이다.  일반적으로는,  이  수축율이  금속의  열팽창  계수보다  크므로  금형으로부터 수
지가  용이하게  튀어오른다.  실제적으로  금속파이프  내경을  2mmø로  하였을  경우,  에폭시  수지는 약
10㎛  수측한다.  이때문에,  금속파이프와  에폭시  수지와의  사이에  박리가  일어나,  광접속기의  장기 
사용에  있어서  금속파이프가  에폭시  수지의  본체로부터  탈락하거나,  또는  금속파이프와  에폭시 수지
의 박리에 따라서 광파이버에 대한 편심의 증대가 생긴다는 결점이 있다.

또한  금속파이프와  본체의  합성수지와의  박리방지를  위해서  금속파이프에  구멍을  뚫어  광접속기 페
루울제조시에  합성수지가  금속파이프의  구멍으로  침입하는  구조의  것에서는,  금속파이프에  구멍을 
뚫는  가공비가  들고,  구멍으로부터  침출(侵出)하는  합성수지에  의한  광접속기  페루울의  외경  변화등 
광파이버의 구조상의 필수요건인 높은 정밀도의 보증을 얻을수 없다.

또  중요한  문제로서  광접속기  페루울의  굴곡강도가  있다.  종래의  금속파이프를  단지  외주에  덧붙힌 
광접속기  페루울에서는,  기껏해야  2kg  정도로서  실용상에서는  2배  이상의  굴곡강도가  요망된다. 광
접속기  페루울의  강도향상,  또는  내마모성  향상의  입장에서  외주를  금속파이프로  형성하는  외에 중
요한  점은,  금속파이프와  본체를  형성해야  합성수지와의  접착성이  중요한  문제가되어  있으나,  이 관
점에서의  개발이  아직  남아있는  문제가되어  있다.  또  외주를  금속파이프로  형성한  광접속기 페루울
의  선단부를  연마할때,  외주가  금속이고  안쪽이  합성수지이기  때문에,  수지와  금속을  함께  연마할 
필요가 있어 연마효율이 극히 나빠 생산성의 면에서도 문제가 있다.

본  발명은  종래의  결점을  제거하기  위하여,  외주  금속파이프의  한  단부를,  본체를  형성하는 합성수
지에  매몰시켜서  형성함으로서  생산성이  높고,  또한  안정성이  뛰어난  광접속기  페루울  및  그 제조방
법을 제공하는 것을 목적으로 한다. 이하 도면에 따라서 상세히 설명한다.

제2(a)도에   본  발명의  광접속기  페루울의  일  실시예인  구성단면을  나타낸다.  제1도와  동일  부호는 
같은부분을  표시한다.  본  실시예의  금속파이프(5)는,  내면이  예를들면  나사깎는  기계에  의해 요철

형상으로  형성하며,  또한  금속파이프(5)의  한단부를  합성수지(3)의  턱지부분(31)의  속에 
일부  매몰시킨  상태로  되어있다.  또한  본  실시예를  포함하는  이하에  설명하는  각  실시예도, 금속파
이프(5)의  내면,  또는  내면  및  외주에  요철면을  형성한예에  대해서  설명하고  있으나,  본  발명에 있
어서는,  이  요철면은  필요에  따라서  형성하면되며,  요철면을  형성하지않은  금속파이프의  한  단부를 
성형용  합성수지에  매몰시키는  구성을  특징으로  하고있다.  또  금속파이프(5)의  선단부로부터 광파이
프(2)의 부분이 합성수지(3)로 고정된 형태로 돌출한 형상으로 형서되어 있다.

제2(b)도는  본  발명의  다른  실시예의  구성단면을  나타낸  도면으로서  제1도와  동일한  부호는  동일한 
부분을  표시한다.  제2(a)도의  선단부의  피복을  제거한  상태의  광파이버  심선(1)  대신에  광파이버 심
선(1)의  외부형상보다  조금큰  외주형상의  성형용금속핀(51)을  사용해서  성형하여,  합성수지(3)로 고
화(固化)  한후  금속핀(51)을  뽑아내고,  그후에  광파이버  심선(1)를  삽입하여,  삽입된  광파이버 심선
(1)와 합성수지(3)를 접착하는것으로서, 본 발명의 한 태양이다.

본  발명의  광접속기  페루울의  일실시예로서,  외경이  2.499±0.001mmψ,광파이버  선단부로부터 턱진
부분까지의  길이가  8mm,  턱진부분의  두께가  4mm,  턱진부분으로  부터  광파이버  삽입구멍의 단부까지
의  길이가  4mm의  것을  만들었다.  금속파이프(5)는  일부  턱진부분(31)의  속에  매몰되어  있으며, 광접
속기  페루울  본체의  외주에  나타나있는  길이는  7mm이다.  본  실시예에서는  금속파이프(5)의  내면은 
M2.2의   암나사가  깍여있으며,  암나사의  낮은곳(bottom  of  thread)  의  직경과  금속파이프(5)의 내경
과의 단차는 약 0.24mm이고, 이단차로 금속파이프(5)의 내면을 요철형상으로 형성하고 있다.

또  금속파이프(5)의  단부로부터,  합성수지(3)에  의해  광파이버  심선(1)  및  피복제거한 광파이버(2)
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를 고정한 형으로 돌출하고 있으며, 제3도에 나타낸 본 발명의 광접속기 페루울을 
상호결합하였을때,  금속파이프(5)끼리  접촉하지  않고,  광파이버(2)끼리  직접  결합하는형상으로  되어 
있다.  또한  제3도에서,  (8)은  슬리이브이고,  금속  또는  플라스틱제의  파이프로서,  양쪽의  광접속기 
페루울의  결합정확도를  높이기  위하여  스플리트(81)가  들어  있는  스프링성  파이프를  사용하면 효과
가 높아진다.

다음에  제4(a)도  내지  제4(c)도에  의해  본발명의  광접속기  페로울의  제조방법의  실시예에  대하여 설
명한다.

제4(a)도  내지  제4(c)도에  있어서,  (9)는  턱진부분  형성부(90)를  형성한  원통부(91),  원출형상의 광
파이버  삽입위치  결정부를  형성하는  안내구멍을  갖춘  선단부(92)  지지부(93), 금속파이프삽입구멍
(94)을  가지는  하부금형,  (10)은  합성수지  주입구멍(11),  금속파이프삽입구멍(12)을  갖춘 상부금형
이다. 제2(a)도와 동일한 부호는 동일한 부분을 표시한다.

먼저  본  실시예에서는  외경  2.449±0.001mm이고,  내면에  M2.2의  암마사기  깍여있는  금속파이프(5)를 
금속파이프삽입구멍(94)으로  부터  하부금형(9)에  삽입한다.  이  경우,  하부금형(9)와 금속파이프(5)
의  사이는  합성수지가  흐르지  않을  정도이고,  또한  금속파이프(5)의  외주에  대해서  하부금형(9)의 
선단부(92)의 광파이버삽입안내구멍의 편심이 3㎛이내에 들어가도록 설계되어있다.

하부금형(9)의  선단부(92)는,  금속파이프(5)의  삽입선단부에서부터  더욱  원추형상으로 광파이버(2)
를  삽입  안내하는  원추형상으로  형성되어있으며,  원추형상선단부의  중심에  약  130㎛의  미세구멍이 
뚫려져 있다. 하부금형(9)에 금속파이프(5)를 삽입한 후, 상부금형(10)을 하부금형(9)위에 
배치하고,  광파이버  심선(1)의  결합단부의  피복을제거해서  상부금형(10)의  금속파이프 삽입구멍(1
2)으로부터  금속파이프(5)내로  삽입한다.  본  실시예에서는  광파이버심선(1)의  선단부를  약 10mm길이
에서  피복을  제거하고,  피복을  제거한  외경  약125㎛의  광파이버(2)의  부분을  하부금형(9)의 선단부
(92)의  중심구멍에  삽입한다.  이어서  상부금형(10)의  합성수지  주입구멍(11)에서  합성수지(3)를 주
입하여  금속파이프(5)와  광파이버  심선(1)을  함께  일체화해서  성형고화한다.  성형고화한후 상부금형
(1)을 떼어내고, 하부금형(9)으로부터 성형 일체화된 광접속기 페루울을 들어낸다.

본  발명의  다른  실시예로서,  제5도의  광파이버심선(1)  대신에,  광파이버심선(1)의  외부형상보다 약
간  큰  외부형상치수의  성형용  금속핀(51)을  사용한  예를  나타낸다.  제4(a)도와  제4(c)도와  동일한 
부호는  동일한  부분을  표시한다.  제4(a)도  내지  제4(c)도에  의해  설명한  방법과  마찬가지의 공정으
로  성형한  후  제4(a)도  내지  제4(c)도  에서  설명한  실시예의  경우와  같이  상부금형(10)을  떼어내고, 
하부금형(9)으로  부터  들어낸후,  금속핀(51)을  뽑은  후의  미세구멍에  선단부의  피복을  제거한 광파
이버심선(1)을 삽입하여 성형용 합성수지(3)의 사이를 접착제로 고정한다. 

또한,  상부금형(10)을  떼어내는것은,  광파이버심선(1)을  삽입하여  접착제로  고정한후  행해도  된다. 
또한  본  발명의  광접속기  페루울의  제조방법에  있어서,  금속파이프(5)  및  금속핀(51)의  외주에는, 
미리  이형제(離型劑)를  도포해놓고,  상부  및  하부금형(10)  및  (9)으로  부터  들어내는  것을  용이하게 
하고있다.

본  발명의  실시예에  의해  만들어진  광접속기  페루울을  제6도에  나타난  바와같은  형상을하고  있으나 
광파이버(2)를  형성하고  있는  선단부로  부터  약0.5mm연마를  행한다.  이경우,  광파이버(2)의 연마단
부는  금속파이프(5)의  단부보다  약  0.5mm돌출한  위치에  있으며,  금속파이프(5)를  연마할  필요는 없
다.

본  발명의  일실시예로서  금속파이프위  내면을  요철형상으로  형성하였을  경우,  요철부에  합성수지가 
충전되어  금속파이프와  합성수지의  접착면적의  증대에  맞추어서  1000회의  탈착  조작을  행한결과, 금
속파이프가  합성수지로부터  박리하지  않았다.  또  본  발명에  의한  광접속기  페루울은,  금속파이프의 
일부가  합성수지의  본체의  턱진부분에  매몰한  구성으로  되어  있으므로,  광접속기  페루울의 굴곡강도
도  5kg  이상이  확보되어,  종래의  금속파이프를  사용하지  않은  플라스틱형  광접속기  페루울의 굴곡강
도가  기껏해야  2.5kg이고,  금속파이프를  단지  외주에  덧붙인  종래의  금속파이프형  광접속기 페루울
에서도  2kg  정도  였던것에  비하여  약  2배강한  강도가  얻어졌다.  또한  본발명에  의한  금속파이프의 
합성수지의  턱진부분으로의  매몰  깊이는  2.5mm이상으로  함으로서,  평균  5kg이상의  굴곡강도가 얻어
지는 것을 확인하였다.

또  본  발명의  광접속기  페루울은,  형성후의  광파이버  단부의  연마시,  금속파이프를  연마할 필요가없
는  결합단부  구성으로  되어있기  때문에,  종래의  금속파이프를  함께  연마하는데에  약  10분의  시간을 
필요하였던  것이  약  3분으로  달성할  수  있는  동시에,  연마반(盤),  래핑필름의  수평도  종래의  경우에 
기하여 약  2배이상 사용할수 있었다.

또  열순환에  대해서  실험한  결과,  종래의  금속파이프형  광접속기  페루울에서는  -30℃~+70℃, 50일간
의  연순화  테스트에서  시료  20개중  5개가  1000회  탈찰실험에  의해  금속파이프와  합성수지사이에서 
박리하여,  금속파이프가  페루울  착탈시에  탈락하였다.  이에  대하여,  본  발명의  실시예로서  내면을 
요철형상으로  형성한  금속파이프형  광접속기  페루울에서는,  동일한  조건내에서는  열순환테스트에서, 
시료  20개중,  열순화테스트  및  1000회  착탈시험  종료후는  말할것도  없이,  그후  계속해서  사용하여도 
금속파이프가 합성수지로부터 탈락한 것은 1개도 없었다.

또한  본  발명의  일  실시예에서는,  금속파이프의  내면에  요철형상처리를  M2.2의  암나사를  사용한 예
를  나타내었으나,  이  굴삭(掘削)  가동은  본  실시예에  한정하는  것은  아니며,  화학처리,  예를들면 에
칭에  의해  행해도  된다.  또  파이프에  스웨이징  가공등을  행하는  파이프외형,  내경  전체에  요철을 만
들어도  된다.  즉,  내면에  요철을  덧붙이고,  또한  외주의  일부가  소정의  직경이면  외주에  요철이 있
어도 문제가 없이 적용할수 있다.

본  발명의  금속파이프가  합성수지  본체로부터  이탈하기  어려운  합성수지  본체  에  한  단부를 매몰하
는  구조로  성형하는  예로서,  제7도에  나타낸  바와같이  금속파이프의  합성수지  본체에  매몰한  부분을 
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(52)로  표시한  바와같이  넓힌  구조로하는  것도  본  발명의  태양의  하나이다.  또  파이프의  선단에 면
모서리다듬기, 또는 곡면 붙이기를 하면 슬리이브로의 삽입을 용이하게 한다.

또  제8도에  나타낸  바와같이,  금속파이프의  합성수지로부터의  탈락방지나,  굴곡강도를  보다더 높이
기  위하여,  합성수지  본체의  턱진부분(31)에  금속파이프의  매몰부를  더욱  증대시키는  보강부(32)를 
형성한는  구성으로  하는  것도  본  발명의  태양의  하나이다.  제8도의  구성으로  한  본  발명의 실시예에
서는, 굴곡강도는 6kg이상 향상하였다.

제9(a)도,  제9(b)도에  본  발명의  광접속기  페루울을,  광파이버의  위치결정을  세라믹  구(球) (90')
(예를들면  0.820mmø)  3개,  2단형식의  광접속기  페루울에  적용한  예의  측단면  및  구성단면을 나타내
다.

본 발명의 이런종류의 형식의 광접속기 페루울에 적용해도 전혀 문제가 없다. 

제10도에  본  발명의  금속파이프(5)의  다른  실시예인  단면  형상을  나타낸다.  본  실시예는 금속파이프
(5)의  외주면도  요철형상으로  형성한  것이다.  제11도  및  제12도는  본  실시예의  금속파이프를  사용한 
2종류의 광접속기 페루울의 단면구조를 나타낸다. 제2(a)도와 동일한 부분은 동일부분을 표시한다.

제11도  및  제12는  각각  금속파이프(5)의  한  단부를  성형용  합성수지(3)로  매몰하고,  또 금속파이프
(5)외주의  요철의  순서나  위치  및  칫수를  적외선택해서  사용하는  예를  나타내고  있다.  요철가공은, 
예를들면 금속파이프에 스웨이징 가공등에의해 행한다.

제10도에  있어서,  금속파이프(5)의  내경,  외경의  일례로서  내경 DIN =1.8mmø,  외경 DOUT=2.499±

0.001mmø의  것을  사용하였다.  본실시예의  금속파이프는  제11도,  제12도의  금속파이프(5)의  성형용 
합성수지(3)로  매몰한  (A),(B)의  부분에  성형용  합성수지(3)가  들어가고  또  성형용  합성수지(3)가 
수측함으로서  금속파이프(5)와의  접착성이  증대한다.  또  제12도의  예에서는  슬리이브에  최초로 당접
하는  부분(C)이  금속파이프(5)에서,  금속파이프(5)와  성형용  합성수지(3)와의  접한면이  없으므로, 
슬리이브  광접속기  페루울을  삽입할때의  광접속기  페루울  수지부의  내마모성도  향상된다.  또 양산성
에서도  본  실시예의  금속파이프는  뛰어나  있다.  또  제11도,  제12도에  나타낸  실시예의  광접속기 페
루울을 사용한 경우도 제2(a)도의 실시예의 경우와 마찬가지의 설험결과가 확인되었다.

상기에서  상세히  설명한  바와같이,  본  발명에  의한  광접속기  페루울은,  금속파이프를,  또는  필요에 
따라서  내면,  혹은  및  내면을  요철형상으로  형성한  금속파이프를  사용하여,  그  결합면  단부로  부터 
광파이버  단부를  돌출시키고,  타단부의  일부를  합성수지본체에  매몰함으로서,  금속파이프가 합성수
지로부터의  박리,  탈락도  없고,  굴곡강도도  종래의  약2배강하게  향상되며,  결합면의  연마  시간도 종
래의  약  1/3이하로  단축하여,  생산성의  향상,  성능의  안전성,  높은  신뢰도가  확보되어  그효과가 크
다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

 광파이버  단부를  고정지지한  1쌍의  플러그를  슬리이브내에  대향감합하여,  광파이버  상호를 결합하
는  광접속기  페루울의  감합부  외주의  일부는  금속파이프로  이루어  지고  다른  부분은  성형수지로 형
성되어  있는  광접속기  페루울에  있어서,  이  금속파이프의  한쪽  단부를  이  성형수지로  매몰해서 이루
어지는 광접속기 페루울.

청구항 2 

 제1항에  있어서,  상기  금속파이프는  상기  성형수지가  충전하는  요철면을  구비해서  이루어지는  것을 
특징으로 하는 광접속기 페루울.

청구항 3 

 제  1항에  있어서,  상기  금속파이프의  요철면은  이  금속파이프의  내면에  요철형상을  형성해서 이루
어지는 것을 특징으로 하는 광접속기 페루울.

청구항 4 

 제  1항에  있어서,  상기  금속파이프의  요철면은,  이  금속파이프의  내면  및  외주에  요철형상을 형성
해서 이루어지는 것을 특징으로 하는 광접속기 페루울.

청구항 5 

 제  1항에  있어서,  상기  광파이버  단부는  상기  금속파이프의  단부로부터  돌출해서  이루어지는  것을 
특징으로 하는 광접속기 페루울.

청구항 6 

 광파이버  단부를  고정지지한  1쌍의  플러그를  슬리이브내에   대향감합하여  광파이버상호를  결합하는 
광접속기  페루울의  제조방법에  있어서,  선단부에  원추형상의  광파이버위치  결정부를  형성한 하부금
형에  미리  소망의  외경을  가진  금속파이프를  삽입하고,  그후  광파이버  선단부의  피복을  제거한 광파
이버  심선을  이  하부금형에  세트하고,  그후  이  하부금형에  합성수지  주입구멍을  형성한  상부금형을 
세트하여,  이  상부금형에  형성된  합성수지  주입구멍으로부터  이  상부금형  및  하부금형내로 합성수지
를  주입하여,  이  금속파이프와  이  광파이버  심선을  고정하여  일체화  한후,  이  상부금형  및 하부금형
으로부터 들어내는 공정으로 이루어지는 것을 특징으로 하는 광접속기 페루울의 제조방법.
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청구항 7 

 제6항에  있어서,  상기  금속  파이프는  내면  또는  외주  및  내면을  요철형상으로  형성하는  것을 특징
으로 하는 광접속기 페루울의 제조방법.

청구항 8 

 광파이버  단부를  고정지지한  1쌍의  플러그를  슬리이브내에   대향감합하여  광파이버상호르  결합하는 
광접속기  페루울의  제조방법에  있어서,  선단부에  원추형상의  광파이버위치  결정부를  형성한 하부금
형에  미리  소망의  외경을  가진  금속파이프를  삽입하고,  그후  광파이버  심선의  외부형상보다  큰 외부
형상의  성형용  금속핀을  이  하부금형에  세트하고,  그후  이  하부금형에  합성수지  주입구멍을  형성한 
상부금형을  세트하여,  이  상부금형에  형성된  합성수지  주입구멍으로부터  이  상부금형  및 하부금형내
로  합성수지를  주입하여  고화한후  이  금속핀을  뽑고,  이  금속핀을  뽑은  이  금속핀  형상구멍에 광파
이버  선단부의  피복을  제거한  광파이버  심선을  삽입하여,이  광파이버  심선과  이  합성수지  사이를 접
착제로  고정한  후,  이  상부금형  및  하부금형으로부터  들어내는  공정으로  이루어지는  것을  특징으로 
하는 광접속기 페루울의 제조방법.

청구항 9 

 제8항에  있어서,  상기  금속  파이프는  내면  또는  외주  및  내면을  요철형상으로  형성한  것을 특징으
로 하는 광접속기 페루울의 제조방법.
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