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COMMISSION ÉLECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE
___________

FIBRES OPTIQUES –

Partie 1-3: Spécification générique –
Méthodes de mesure des caractéristiques mécaniques

AVANT-PROPOS

1) La CEI (Commission Électrotechnique Internationale) est une organisation mondiale de normalisation
composée de l'ensemble des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de la CEI). La CEI a
pour objet de favoriser la coopération internationale pour toutes les questions de normalisation dans les
domaines de l'électricité et de l'électronique. A cet effet, la CEI, entre autres activités, publie des Normes
internationales. Leur élaboration est confiée à des comités d'études, aux travaux desquels tout Comité national
intéressé par le sujet traité peut participer. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec la CEI, participent également aux travaux. La CEI collabore étroitement
avec l'Organisation Internationale de Normalisation (ISO), selon des conditions fixées par accord entre les deux
organisations.

2) Les décisions ou accords officiels de la CEI concernant les questions techniques représentent, dans la mesure
du possible, un accord international sur les sujets étudiés, étant donné que les Comités nationaux intéressés
sont représentés dans chaque comité d’études.

3) Les documents produits se présentent sous la forme de recommandations internationales. Ils sont publiés
comme normes, spécifications techniques, rapports techniques ou guides et agréés comme tels par les
Comités nationaux.

4) Dans le but d'encourager l'unification internationale, les Comités nationaux de la CEI s'engagent à appliquer de
façon transparente, dans toute la mesure possible, les Normes internationales de la CEI dans leurs normes
nationales et régionales. Toute divergence entre la norme de la CEI et la norme nationale ou régionale
correspondante doit être indiquée en termes clairs dans cette dernière.

5) La CEI n’a fixé aucune procédure concernant le marquage comme indication d’approbation et sa responsabilité
n’est pas engagée quand un matériel est déclaré conforme à l’une de ses normes.

6)  L’attention est attirée sur le fait que certains des éléments de la présente Norme internationale peuvent faire
l’objet de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. La CEI ne saurait être tenue pour
responsable de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existence.

La Norme internationale CEI 60793-1-3 a été établie par le sous-comité 86A: Fibres et câbles,
du comité d'étude 86 de la CEI: Fibres optiques.

Cette deuxième édition annule et remplace la première édition parue en 1995, l'amendement 1
(1996) et l'amendement 2 (1998). Cette deuxième édition constitue une révision technique.

Le texte de la présente norme est issu de la première édition, de l'amendement 1, de
l'amendement 2 et des documents suivants:

FDIS Rapport de vote

86A/519/FDIS 86A/549/RVD

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant
abouti à l'approbation de cette norme.

L'annexe A fait partie intégrante de cette norme.

Les annexes B, C et D sont données uniquement à titre d'information.

Cette publication a été rédigée selon les Directives ISO/CEI, Partie 3.
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION
___________

OPTICAL FIBRES –

Part 1-3: Generic specification –
Measuring methods for mechanical characteristics

FOREWORD
1) The IEC (International Electrotechnical Commission) is a worldwide organization for standardization comprising

all national electrotechnical committees (IEC National Committees). The object of the IEC is to promote
international co-operation on all questions concerning standardization in the electrical and electronic fields. To
this end and in addition to other activities, the IEC publishes International Standards. Their preparation is
entrusted to technical committees; any IEC National Committee interested in the subject dealt with may
participate in this preparatory work. International, governmental and non-governmental organizations liaising
with the IEC also participate in this preparation. The IEC collaborates closely with the International Organization
for Standardization (ISO) in accordance with conditions determined by agreement between the two
organizations.

2) The formal decisions or agreements of the IEC on technical matters express, as nearly as possible, an
international consensus of opinion on the relevant subjects since each technical committee has representation
from all interested National Committees.

3) The documents produced have the form of recommendations for international use and are published in the form
of standards, technical specifications, technical reports or guides and they are accepted by the National
Committees in that sense.

4) In order to promote international unification, IEC National Committees undertake to apply IEC International
Standards transparently to the maximum extent possible in their national and regional standards. Any
divergence between the IEC Standard and the corresponding national or regional standard shall be clearly
indicated in the latter.

5) The IEC provides no marking procedure to indicate its approval and cannot be rendered responsible for any
equipment declared to be in conformity with one of its standards.

6) Attention is drawn to the possibility that some of the elements of this International Standard may be the subject
of patent rights. The IEC shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

International Standard IEC 60793-1-3 has been prepared by subcommittee 86A: Fibres and
cables, of IEC technical committee 86: Fibre optics.

This second edition cancels and replaces the first edition published in 1995, amendment 1
(1996) and amendment 2 (1998). This second edition constitutes a technical revision.

The text of this standard is based on the first edition, amendments 1 and 2 and the following
documents:

FDIS Report on voting

86A/519/FDIS 86A/549/RVD

Full information on the voting for the approval of this amendment can be found in the report on
voting indicated in the above table.

Annex A forms an integral part of this standard.

Annexes B, C and D are for information only.

This publication has been drafted in accordance with ISO/IEC Directives, Part 3.
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Le comité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant 2001. A cette
date, la publication sera

• reconduite;
• supprimée;
• remplacée par une édition révisée, ou
• amendée.

Cette norme doit être utilisée conjointement avec les normes suivantes:

CEI 60793-1-1:1995, Fibres optiques – Partie 1: Spécification générique – Section 1:
Généralités

CEI 60793-1-2:1995, Fibres optiques – Partie 1: Spécification générique – Section 2: Méthodes
de mesure des dimensions

CEI 60793-1-4:1995, Fibres optiques – Partie 1: Spécification générique – Section 4: Méthodes
de mesure des caractéristiques optiques et de transmission

CEI 60793-1-5:1995, Fibres optiques – Partie 1: Spécification générique – Section 5: Méthodes
de mesure des caractéristiques d'environnement
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The committee has decided that the contents of this publication will remain unchanged until
2001. At this date, the publication will be

• reconfirmed;

• withdrawn;

• replaced by a revised edition, or

• amended.

This standard shall be used in conjunction with the following standards:

IEC 60793-1-1:1995, Optical fibres – Part 1: Generic specification – Section 1: General

IEC 60793-1-2:1995, Optical fibres – Part 1: Generic specification – Section 2: Measuring
methods for dimensions

IEC 60793-1-4:1995, Optical fibres – Part 1: Generic specification – Section 4: Measuring
methods for transmission and optical characteristics

IEC 60793-1-5:1995, Optical fibres – Part 1: Generic specification – Section 5: Measuring
methods for environmental characteristics
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FIBRES OPTIQUES –

Partie 1-3: Spécification générique –
Méthodes de mesure des caractéristiques mécaniques

1 Domaine d’application et objet

La présente partie de la CEI 60793 s'applique aux essais de résistance mécanique, de facilité
de manipulation ou de mise en évidence de défauts physiques des fibres optiques en verre
avec revêtement ou gainage primaire. Ces méthodes sont à utiliser pour le contrôle des fibres
lors des relations commerciales.

L'objet de la présente partie de la CEI 60793 est d'établir des prescriptions uniformes relatives
aux caractéristiques mécaniques des fibres optiques.

2 Essais relatifs aux caractéristiques mécaniques

Les caractéristiques mécaniques des fibres optiques doivent être vérifiées en soumettant les
échantillons à des essais choisis dans le tableau 1. Les essais appliqués, les critères
d'acceptation et le nombre d'échantillons doivent être ceux qui sont indiqués dans la
spécification particulière.

Tableau 1 – Caractéristiques mécaniques des fibres optiques

Méthode d'essai Essai Caractéristiques faisant l'objet de
la méthode d'essai

CEI 60793-1-B1

CEI 60793-1-B2

Essai de sélection d'une fibre optique

Résistance à la traction des fibres optiques

Résistance mécanique

CEI 60793-1-C1C Méthode de rétrodiffusion Défauts physiques

CEI 60793-1-B6 Dénudabilité Dénudabilité

CEI 60793-1-B7A

CEI 60793-1-B7B

CEI 60793-1-B7C

CEI 60793-1-B7D

CEI 60793-1-B7E

Fatigue dynamique par tension axiale

Fatigue dynamique par flexion en deux points

Fatigue statique par tension axiale

Fatigue statique par flexion en deux points

Fatigue statique par courbure uniforme

Paramètre de résistance à la
corrosion sous contrainte

CEI 60793-1-B8A

CEI 60793-1-B8B

Microscopie latérale

Diffusion de rayons laser

Ondulation d'une fibre
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OPTICAL FIBRES –

Part 1-3: Generic specification –
Measuring methods for mechanical characteristics

1 Scope and object

This part of IEC 60793 applies to the tests of mechanical strength, ease of handling or the
recognition of physical defects of primary coated or primary buffered optical glass fibres. The
methods are to be used for inspection of fibres for commercial purposes.

The object of this part of IEC 60793 is to establish uniform requirements for mechanical
characteristics of optical fibres.

2 Tests of mechanical characteristics

The mechanical characteristics of optical fibres shall be verified by subjecting samples to tests
selected from table 1. The tests applied, acceptance criteria and number of samples shall be
as specified in the detail specification.

Table 1 – Mechanical characteristics of optical fibres

Test method Test Characteristics covered
by test method

IEC 60793-1-B1 Optical fibre proof test Mechanical strength

IEC 60793-1-B2 Tensile strength of optical fibres

IEC 60793-1-C1C Backscattering technique Physical defects

IEC 60793-1-B6 Strippability Strippability

IEC 60793-1-B7A Dynamic fatigue by axial tension

IEC 60793-1-B7B Dynamic fatigue by two-point bending

Stress corrosion susceptibility
parameters

IEC 60793-1-B7C Static fatigue by axial tension

IEC 60793-1-B7D Static fatigue by two-point bending

IEC 60793-1-B7E Static fatigue by uniform bending

IEC 60793-1-B8A Side-view microscopy Fibre curl

IEC 60793-1-B8B Laser beam scattering
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3 Définitions opérationnelles

3.1 Résistance mécanique d'une longueur de fibre de verre

La résistance mécanique d'une longueur de fibre de verre dépend de la profondeur de la
fissure la plus profonde présente sur cette longueur.

Si l'on soumet une longueur de fibre à une contrainte α à température et humidité ambiantes,
la profondeur de la fissure croît selon une loi proposée par Charles:

n
ld

d AK
t
a =

avec Kl = Yαa1/2 suivant Griffith

où

Kl est le facteur d'intensité de la contrainte;

Y est le facteur de forme (constant);

α est la contrainte;

n est la susceptibilité à la corrosion (constante);

a est la profondeur de la fissure;

A est la constante de proportionnalité, à déterminer par expérience.

Après une croissance de la fissure pendant un temps ∆t, la valeur de Kl atteint la valeur limite
Klc (facteur d'intensité critique de la contrainte) pour laquelle la fibre casse (voir figure 1).

Par exemple:

Si une fibre est soumise à une contrainte α1

 

pendant un temps ∆t = t2 – t1, la profondeur de la
fissure passe de at1 à at2.

Toutefois, pour des relations commerciales, il convient d'admettre qu'après avoir passé un
essai de sélection sous contrainte α1, la profondeur de la fissure a presque atteint la valeur ac,
(c'est-à-dire la valeur pour laquelle la fracture de la fibre apparaît); la contrainte α2 appliquée
par la suite (pour t > t2) doit rester en dessous de α1 si l'on veut éviter la fracture de la fibre.
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3 Operational definitions

3.1 Mechanical strength of a length of glass fibre

The mechanical strength of a length of glass fibre depends on the depth of the deepest flaw
present in this length.

In submitting a length of fibre at ambient temperature and humidity conditions to a stress α,
the flaw depth increases in accordance with a relation suggested by Charles:

n
ld

d AK
t
a =

in which Kl according to Griffith is given by Kl = Yαa1/2

where

Kl is the stress intensity factor;

Y is the shape factor (constant);

α is the stress;

n is the stress corrosion susceptibility (constant);

a is the flaw depth;

A is the proportionality constant, to be determined by experiment.

In cases where the flaws have grown during a time ∆t to a value where Kl becomes Klc (critical
stress intensity factor), the fibre will break (see figure 1).

As an illustration:

When a fibre is submitted to stress α1 during a time ∆t = t2 – t1, the flaw grows from at1 to at2.

However, for commercial purposes it should be assumed that after a fibre has been submitted
to a screen test with stress α1, the flaw has almost reached the value ac (i.e. the value at
which fibre breakage would occur); subsequent stress α2 (at t > t2) shall remain below α1 if
fibre breakage is to be avoided.
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IEC   1916/99

Figure 1 –  Graphique montrant la croissance de la fissure
d'une fibre optique en verre soumise à une contrainte

4 Défauts physiques

Il est admis que des défauts physiques puissent se trouver dans la fibre et affecter les
propriétés optiques et mécaniques, par exemple des inclusions ou des bulles. Certains types
de défauts peuvent être détectés par réflectométrie ou d'autres méthodes de mesure.

5 Méthode CEI 60793-1-B1 – Essai de sélection d'une fibre optique

5.1 Objet

Cette méthode d'essai décrit les procédures permettant d'appliquer brièvement, à titre d'essai
de sélection, une force de traction déterminée à la totalité de la longueur d'une fibre optique.
La force de traction doit être appliquée sur une durée aussi courte que possible, mais
suffisamment longue toutefois pour garantir que le verre supporte la contrainte.

Cette méthode est applicable aux fibres optiques de type A1, A2, A3 et B.

5.2 Appareillage

Plusieurs configurations de machine sont envisageables, qui toutes effectuent les opérations
de base décrites ci-après en respectant les prescriptions générales de fonctionnement
spécifiées. Il est nécessaire de choisir avec soin la configuration à utiliser pour éviter
d'endommager le revêtement.

5.2.1 Dérouleur de fibre

Les variations de la force de traction doivent être isolées de la zone où se réalise l'essai de
façon à ne pas provoquer de variations dans la contrainte de sélection. Elles ne doivent pas
permettre à la contrainte de sélection appliquée de passer sous la valeur spécifiée dans la
spécification particulière.
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Figure 1 – Graph of flaw growth of optical glass fibre under stress

4 Physical defects

It is recognized that physical defects may exist within the fibre and influence both optical and
mechanical performance, for example inclusions and bubbles. Certain types of defects may be
detected by means of reflection techniques or other measurement methods.

5 Method IEC 60793-1-B1 – Optical fibre proof test

5.1 Object

This test method describes procedures for briefly applying a specified tensile load as a proof
test to continuous lengths of optical fibre. The tensile load shall be applied for a time as short
as possible, yet sufficiently long to ensure the glass experiences the proof stress.

This method is applicable to types A1, A2, A3 and B optical fibres.

5.2 Apparatus

There are several possible machine designs, all of which perform the following basic functions
with the indicated general operating requirements. Care shall be taken in the design so as to
prevent coating damage.

5.2.1 Fibre pay-out

Tensile load variations shall be isolated from the proof test region so as not to cause variations
in the proof load. They shall not permit the applied proof stress to fluctuate below the value
specified in the detail specification.
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5.2.2 Zone d'essai de sélection

A l'exception d'un effort de courbure supplémentaire pouvant atteindre 10 % de la contrainte
de sélection, la contrainte de sélection doit être appliquée uniformément sur toute la superficie
de la section de l'échantillon en essai. Les porteurs de la contrainte dans cette zone doivent
être rigides (en acier ou en aluminium, par exemple). Le ou les mécanismes générant la
tension doivent opérer de sorte que la contrainte de sélection ne passe pas, en cours d'essai,
sous la valeur spécifiée dans la spécification particulière.

5.2.3 Enrouleur de fibre

Les variations de la contrainte de traction doivent être isolées de la zone où se réalise l'essai
de façon à ne pas provoquer de variations de la contrainte de sélection. Elles ne doivent pas
permettre à la contrainte de sélection appliquée de passer sous la valeur spécifiée dans la
spécification particulière.

5.2.4 Zones de mise sous contrainte et hors contrainte

Ces zones se trouvent de chaque côté de la zone d'essai de sélection. La tension de la fibre
croît de presque zéro, dans la zone du dérouleur, à la contrainte maximale dans la zone
d'essai de sélection. Puis la tension dans la fibre décroît de la zone d'essai de sélection à
presque zéro dans la zone du dérouleur. La zone de mise hors tension est l’arc formé entre les
deux points extrêmes au contact du guide là où la fibre quitte la zone d’essai de sélection. (Par
exemple, une mise hors tension sur 90° d’une poulie de 150 mm de diamètre à une vitesse
d’environ 12 m/s conduit à un temps de mise hors tension d’environ 10 ms.) Le temps de mise
hors tension doit être ajusté à un maximum, convenu entre fabricant et utilisateur. La montée
et la descente doivent s'effectuer le plus rapidement possible.

5.2.5 Rayons minimaux de courbure

Tous les rayons sur lesquels passe l'échantillon en essai doivent être de taille suffisante pour
que la contrainte maximale et son temps d’application ne dégradent pas de façon significative
la tenue mécanique de l’échantillon.

5.2.6 Exemples d'équipements

Les exemples suivants présentent des configurations typiques. D'autres configurations
peuvent être utilisées si elles respectent les prescriptions de fonctionnement spécifiées en 5.2.
Il est possible d'utiliser l'une ou l'autre machine pendant le fibrage (en ligne – uniquement pour
les fibres revêtues), ou en tant qu'étape distincte du processus (en différé).

5.2.6.1 Type cabestan à frein

La figure 2 présente un appareillage type répondant à ces prescriptions. La fibre est déroulée
sous tension constante faible. L’enroulement après l’essai de sélection est également fait sous
tension constante. Les niveaux de tension de déroulage et d’enroulement sont réglables. La
contrainte de sélection est appliquée à la fibre entre le cabestan de freinage et le cabestan
d'entraînement, créant une différence de vitesse entre les deux cabestans. Deux courroies
sont utilisées pour éviter un glissement au niveau des cabestans. Une jauge de contrainte de
haute précision mesure la contrainte sur la fibre et ajuste la différence de vitesse pour obtenir
le niveau de contrainte de sélection requis. La contrainte de sélection et la vitesse de
fonctionnement peuvent être ajustées séparément.
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5.2.2 Proof test region

With the exception of additional bend stress of up to 10 % of the proof stress, the proof stress
shall be applied uniformly through the cross-sectional area of the test sample. The load-
bearing members in this region shall be rigid (e.g. made of steel or aluminium). The tension-
producing mechanism(s) shall be such that, during testing, the proof stress does not fluctuate
below the value specified in the detail specification.

5.2.3 Fibre take-up

Tensile load variations shall be isolated from the proof test region so as not to cause variations
in the proof load. They shall not permit the applied proof stress to fluctuate below the value
specified in the detail specification.

5.2.4 Load and unload

The regions occur on both sides of the proof test region. Tension in the fibre ramps up from
near-zero, in the pay-out region, to the full load in the proof test region. Tension in the fibre
then ramps down, from the proof test region, to near-zero in the take-up region. The unload
zone is the arc formed by the two tangent points in the guide where the fibre finally leaves the
loading area. (For example, unloading across 90° of a 150 mm diameter wheel at a speed of
about 12 m/s yields an unloading time of about 10 ms.) The unload time shall be controlled to
some maximum, agreed between user and manufacturer. Ramping up and ramping down shall
be accomplished as quickly as possible.

5.2.5 Minimum bending radii

All radii over which the test sample passes shall be of sufficient size that the maximum stress
and time at that stress shall not significantly degrade the strength of the sample.

5.2.6 Equipment examples

The following examples illustrate some typical designs. Other designs may be used, provided
the operating requirements in 5.2 are met. Either machine may be used during the fibre-
drawing process (on-line – for coated fibre only), or as a separate process step (off-line).

5.2.6.1 Braked capstan type

A specific apparatus illustrating these requirements is shown in figure 2. The fibre is paid out
with constant low tension. The rewinding after the proof test is also done with constant tension.
The levels of the pay-off and take-up tensions are adjustable. The proof test load is applied to
the fibre between the brake and drive capstans by creating a speed difference between the
capstans. Two belts are used to prevent slippage at the capstans. The high precision tension
gauge measures the load on the fibre and controls the speed difference to achieve the
required proof test load. The load level and operating speed of the equipment can be
independently set.
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Jauge de contrainte
de précision

Cabestan de freinage Cabestan d’entraînement

Poulie de tension
Fibre dans

la
zone

d’essai de
sélection

Poulie de tension

IEC   1917/99

Zone de déroulage de fibre Zone d’essai de sélection Zone d’enroulage de fibre

Etape 1: Tension constante Etape 2: Essai de sélection avec Etape 3: Tension constante
de déroulage cabestans pilote et frein et jauge de rembobinage

de contrainte de précision

Figure 2  – Type cabestan à frein

5.2.6.2 Type contrepoids

La figure 3 présente un autre appareillage type répondant à ces prescriptions.

Sous-ensemble dérouleur

Courroies de cabestan

Sous-ensemble enrouleur
Cabestan d’enroulage

Cabestan de
déroulage

Poulie de
tension de
l’enrouleur

Poulie
intermédiaire

Poulie de tension
du dérouleur

Poulie de tension
du contrepoids

Bras de
contrainte

Contrepoids
(support)

IEC   1918/99

Figure 3 – Type contrepoids
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Precision tension
gauge

Brake capstan Drive capstan

DancerDancer
Fibre in

proof test
zone

IEC   1917/99

Fibre pay-off region Proof testing region Fibre take-up region

Stage 1: constant pay-off Stage 2: Proof testing with master Stage 3: Constant
tension and braking capstan and precision take-up spooling

tension gauge

Figure 2 – Braked capstan type

5.2.6.2 Dead weight type

Another specific apparatus illustrating these requirements is shown in figure 3.

Pay out subassembly
Pay up subassembly

Take up capstan

Take out
capstan

Take up
dancer
pulley

Idler
pulley

Pay out dancer pulley
Dead weight
dancer pulley

Load arm

Dead weight
(holder)

Capstan pinch belts

IEC   1918/99

Figure 3 – Dead weight type
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La partie dérouleur déroule la fibre à partir d’une bobine sous tension constante, proche de
zéro. Le dérouleur est équipé de plusieurs galets et poulies de guidage, et d'un mécanisme
d'entraînement motorisé. La poulie de tension du dérouleur maintient l'échantillon à une
tension juste suffisante pour qu'il traverse la zone d'essai de sélection de façon rectiligne,
avec un minimum de variations de tension. Le cabestan de déroulage marque le début de la
zone d'essai de sélection. Ce cabestan est entraîné et synchronisé avec le cabestan
d'enroulage.

Deux courroies sont nécessaires pour maintenir fermement la fibre sur les cabestans de
déroulage et d'enroulage afin d'éviter tout glissement à l'entrée et à la sortie de la zone d'essai
de sélection.

La poulie de tension peut se composer de deux poulies placées l'une derrière l'autre sur le
même axe (la deuxième est toutefois optionnelle.) La fibre s'enroule d'abord sur la poulie
arrière, puis sur la poulie intermédiaire, puis vers le bas sur la poulie d'entraînement avant et
vers le haut sur le cabestan d'enroulage.

Le bras de contrainte est fixé à la fois à l'axe de la poulie de tension du contrepoids et au
contrepoids lui-même. Le bras de contrainte est réglable sur zéro. Il pivote et active un capteur
qui indique au cabestan d'entraînement d'augmenter ou de diminuer la vitesse, selon la
position du bras de traction. Etant donné que les deux entraînements sont contrôlés sur une
référence commune, le mouvement du bras de contrainte est négligeable puisque le bras
recherche une position neutre quelle que soit la vitesse de fonctionnement de la machine.

A la base du bras de contrainte se trouve un petit plateau. Des poids sont ajoutés sur le
plateau pour obtenir la contrainte de sélection requise.

La poulie intermédiaire, optionnelle, fournit une longueur d’application accrue pour la fibre
testée. Avec une seule poulie de tension, la poulie intermédiaire n'est pas nécessaire.

Le cabestan d'enroulage marque la fin de la zone d'essai de sélection. Ce cabestan est
entraîné et synchronisé avec le cabestan de déroulage de façon à minimiser les fluctuations
de contrainte.

La poulie de tension d'enroulage produit la tension voulue d'enroulement de la fibre sur la
bobine réceptrice. (La tension d'enroulement est faible comparée à celle de l'essai de
sélection et ne doit pas être intégrée aux prescriptions de la spécification particulière.)

La partie enrouleur enroule la fibre sur une bobine pour l'expédition finale ou un traitement
ultérieur. Cette partie est équipée de plusieurs galets et poulies de guidage pour garantir un
bobinage de la fibre régulier, au niveau de tension désiré, de sorte que la fibre reste sur la
bobine sans s’emmêler.

5.3 Préparation de l'échantillon

L'échantillon en essai doit être constitué de la longueur totale d'une fibre optique, moins de
courtes sections, typiquement de 25 m à 50 m aux extrémités (allocation de longueur aux
extrémités). Cette allocation de longueur est nécessaire pour la période d’accélération pendant
laquelle le temps de mise hors contrainte excède le maximum fixé.

5.4 Procédure

L'échantillon en essai est introduit dans la machine conformément à ses instructions de
fonctionnement.

La contrainte de sélection sur la machine est ajustée selon les prescriptions de la spécification
particulière.

Toute défaillance de la fibre, si ou quand elle se produit, doit être aisément détectable par
l'opérateur.

L'échantillon en essai est introduit au travers de la machine d'essai de sélection.
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This subassembly pays out fibre from a reel under constant, near-zero, tension. The pay-out
subassembly has various guide rollers and pulleys, plus a motorized traversing mechanism.
The pay-out dancer pulley keeps the sample under just enough tension to run straight and true
to the proof test region, with minimum tension fluctuations. The pay-out capstan is the start of
the proof test region. This capstan is driven and synchronized with the take-up capstan.

Two belts are required to hold the fibre sample firmly against the pay-out and take-up capstans
so that there is no slippage at the entrance to, and exit from, the proof test region.

The dancer pulley may consist of two pulleys, one behind the other on a common shaft (the
second pulley is optional, however). The fibre is fed first to the rear pulley, then back up to the
idler pulley, back down to the front dancer pulley and up to the take-up capstan.

The load arm is attached to both the shaft of the dead weight dancer pulley and to the dead
weight itself. The load arm is adjustable to zero balance. It is pivoted and actuates a sensor
which signals the drive capstan either to increase or decrease speed, depending on the
position of the load arm. Since both drives are controlled from a common reference, load arm
movement is negligible because the arm seeks a neutral position when the machine is at any
operating speed.

There is a thin plate at the bottom of the load arm. Weights are added to the plate to produce
the required proof load.

The idler pulley, which is optional, provides increased gauge length of the fibre under test. No
idler pulley is required if there is only one dancer pulley.

The take-up capstan is at the end of the proof test region. This is driven and synchronized with
the pay-out capstan so that tension fluctuations are minimized.

The take-up dancer pulley produces the desired winding tension of the fibre on the take-up
reel. (The winding tension is low in comparison to the proof test and shall not be part of the
detail specification requirement.)

The take-up subassembly takes up the fibre on a reel for final shipping or for further
processing. It has various guide rollers and pulleys to ensure even laydown of the fibre, at the
desired tension level, so that the fibre will remain on the reel without cascading.

5.3 Sample preparation

The test specimen shall consist of the entire length of optical fibre, minus short sections,
typically 25 m to 50 m at the ends (end-allowance length). This allowance is required for a
period of acceleration during which the unloading time exceeds the maximum.

5.4 Procedure

The test specimen is fed into the machine according to the operating instructions for the
machine.

The tension load on the machine is set according to the requirements in the detail
specification.

Any failure in the fibre, if or when it occurs, shall be readily detectable by the operator.

The test specimen is run through the proof test machine.
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Toutes les parties de la fibre qui passent dans la machine d'essai de sélection sans rupture
répondent aux prescriptions de l'essai de sélection.

5.5 Compensation pour la contrainte absorbée par le revêtement – Calculs

Calculer la fraction de contrainte F, de la tension supportée par le revêtement protecteur
comme suit:
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où

Eg est le module de Young de la fibre de verre, en pascals;

E2 est le module de Young de la deuxième couche du revêtement, en pascals;

E1 est le module de Young de la première couche du revêtement, en pascals;

Dg est le diamètre nominal de la fibre de verre, en micromètres;

D2 est le diamètre nominal de la deuxième couche du revêtement, en micromètres;

D1 est le diamètre nominal de la première couche du revêtement, en micromètres.

Pour E2 et E1 utiliser des valeurs cohérentes avec la température de mise en œuvre et avec
l'humidité et la vitesse de déformation. Une surestimation au pire de la contribution du
revêtement peut être faite en remplaçant le module de la couche interne du revêtement
primaire par le module, plus grand, de la couche externe du revêtement primaire. Dans ce cas,
il n'est pas nécessaire de connaître le diamètre et le module de la couche interne du
revêtement primaire.

Calculer la contrainte de sélection corrigée Ta (N), à appliquer à la fibre revêtue comme suit:
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où

Dg est le diamètre nominal de la fibre de verre, en micromètres;

σp est la contrainte de sélection, en gigapascals;

F est la fraction de contrainte supportée par le revêtement.

5.6 Résultats

5.6.1 Défaillance de la fibre

En cas de défaillance de la fibre, la preuve de cette défaillance doit être tout à fait évidente.
Cela peut se traduire par une séparation complète, un étirage important du revêtement dans la
zone de la défaillance, une coupure automatique de la machine, etc. Cette prescription est
particulièrement importante pour les fibres dont le revêtement supporte une part non négli-
geable de la contrainte de traction appliquée, ou dotées d'une grande capacité d'allongement
avant défaillance.

5.6.2 Informations requises

Il convient que les informations suivantes soient fournies avec chaque essai:

– la date et le titre de l'essai;

– l'identification de l'échantillon en essai;

– le niveau de contrainte de sélection.
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All sections of fibre that pass through the proof test machine without breaking pass the proof
test requirement.

5.5 Compensation for load sharing by coating – Calculations

Calculate the fraction, F, of the tension carried by the protective coating to be:
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where

Eg is Young's modulus of the glass fibre, in pascals;

E2 is Young's modulus of the second coating layer, in pascals;

E1 is Young's modulus of the first coating layer, in pascals;

Dg is the nominal diameter of the glass fibre, in micrometres;

D2 is the nominal diameter of the second coating layer, in micrometres;

D1 is the nominal diameter of the first coating layer, in micrometres.

Use values for E2 and E1 that are consistent with the operating temperature, humidity and
strain rate. A worst case overestimate of the coating contribution can be made by replacing the
modulus of the inner primary coating by the larger modulus of the outer primary coating. In this
way, the diameter and modulus of the inner primary coating need not be known.

Calculate the corrected proof test tension, Ta (N), to be applied to the coated fibre as follows:
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where

Dg is the nominal diameter of the glass fibre, in micrometres;

σp is the proof stress, in gigapascals;

F is the fraction of the load carried by the coating.

5.6 Results

5.6.1 Fibre failure

If a fibre fails, evidence of failure shall be readily apparent. This may show up as a complete
separation, a gross stretching of the coating material in the failure area, an automatic
shutdown of the machine, etc. This requirement is especially important for fibres having a
coating material that carries a substantial portion of the applied tensile load, or having a large
failure elongation.

5.6.2 Required information

The following information should be reported for each test:

– date and title of test;

– test sample identification;

– proof stress level.
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5.6.3 Informations optionnelles

Il convient que les informations suivantes soient disponibles avec chaque essai:

– une description de l'appareil d'essai de sélection: type général, en ligne ou différé,
diamètre de la plus petite poulie en contact avec la fibre testée et longueur d’application de
la zone d'essai de sélection;

– le niveau de contrainte de sélection après ajustement pour partage avec le ou les
revêtements. Pour plus d'informations, se reporter à 5.5;

– les valeurs du temps de mise hors contrainte et du temps d'application de la contrainte de
sélection;

– le taux d'humidité et la température;

– l’allocation de longueur aux extrémités.

6 Méthode CEI 60793-1-B2 – Résistance à la traction des fibres optiques

6.1 Objet

L'essai donne des valeurs de la résistance à la traction d'échantillons de fibres optiques. La
distribution de ces valeurs de charge à la rupture pour une fibre donnée dépend étroitement de
la longueur des échantillons, de la vitesse d'application de la force et des conditions
d'environnement. Cet essai doit s'appliquer au contrôle de recette lorsque des données
statistiques sur la résistance des fibres sont demandées. Il convient que les résultats soient
présentés sous forme d'une distribution statistique de contrôle de qualité. Habituellement,
l'essai est réalisé après un conditionnement en température et humidité de l'échantillon. Dans
certains cas, la mesure des valeurs à température et humidité ambiantes est suffisante.

6.2 Préparation des échantillons

De manière typique, l'essai est effectué sur de courtes longueurs, jusqu'à 1 m, ou sur de
grandes longueurs, de 10 m à 20 m. Les résultats d'essai doivent être comparés uniquement
pour des échantillons de même longueur. L'interprétation des résultats est différente pour
différentes longueurs d'échantillon.

6.3 Appareillage

On doit utiliser une machine de traction appropriée, munie de dispositifs d'accrochage de
l'échantillon ne créant pas de dommages et évitant le glissement. Il convient que la vitesse de
traction par minute ait une valeur d'au moins 3 % à 5 % de la longueur de l'échantillon, par
exemple, des vitesses de 4 % et 20 % sont utilisées.

NOTE  La machine de traction peut être à axe vertical ou horizontal. Le dispositif d'accrochage des fibres peut
être réalisé au moyen de tambours de blocage ou par d'autres moyens appropriés.

6.4 Conditionnement (si nécessaire, voir spécification particulière)

Si cela est imposé, les échantillons peuvent être conditionnés dans d'autres environnements
pour une période de temps spécifiée, comme spécifié dans la spécification particulière.

6.5 Procédure

La machine de traction doit appliquer une contrainte à la fibre sans l'endommager si des
poulies de support sont utilisées. La longueur en essai est la section entre les mâchoires. La
vitesse de traction est donnée dans la spécification particulière de la fibre. Si un
conditionnement dans d'autres environnements est spécifié, le temps entre la sortie de
l'environnement et le début de l'essai doit faire l'objet d'un accord.
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5.6.3 Optional information

The following information should be available for each test:

– description of proof test equipment: general type, on-line or off-line, diameter of smallest
pulley contacting the fibre being tested, and gauge length of proof test region;

– proof test level as adjusted for load sharing by coating(s). See 5.5 for further details;

– values of unload time and proof-stress dwell time;

– humidity and temperature;

– end allowance length.

6 Method IEC 60793-1-B2 – Tensile strength of optical fibres

6.1 Object

The test will give values of the tensile strength of optical fibre samples. The distribution of the
tensile strength values of a given fibre strongly depends on the sample length, loading velocity
and environmental conditions. The test shall be for inspection where statistical data on fibre
strength is required. The results should be reported by means of statistical quality control
distribution. Normally the test is carried out after temperature and humidity conditioning of the
sample. In some cases, it may be sufficient to measure the values at ambient temperature and
humidity conditions.

6.2 Sample preparation

Typically, the test is carried out on short lengths, up to 1 m, or on long lengths, from 10 m to
20 m. Test results from samples of the same length only shall be compared. The interpretation
of the results is different for different sample lengths.

6.3 Apparatus

A suitable tensile machine shall be used with clamping devices which avoid damaging and
slipping of the sample. The pulling speed should be at least 3 % to 5 % of the sample length
per minute; for example, speeds of 4 % and 20 % are used.

NOTE  The tensile machine may have a vertical or a horizontal pulling direction. The fibre clamping can be
achieved by means of chuck drums or other suitable means.

6.4 Conditioning (if required, see detail specification)

If required, the samples can be conditioned in alternative environments for a specified period
of time, as specified in the detail specification.

6.5 Procedure

The pulling machine shall apply stress to the fibre without damaging it if supporting pulleys are
used. The length under test is the section between the clamping tools. The speed is given in
the fibre detail specification. If conditioning in alternative environments is specified, the time
between removal from the environment and the beginning of the test shall be agreed.
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6.6 Résultats

Les renseignements suivants doivent être fournis:

– longueur en essai (c'est-à-dire distance entre les dispositifs d'accrochage);

– type de fixation;

– vitesse de traction;

– humidité relative et température ambiante;

– identification de la fibre;

– longueur de l'échantillon;

– valeur de la charge à la rupture. La valeur de la charge pour laquelle la fibre se casse doit
être donnée comme charge à la rupture de la fibre;

– si des essais après conditionnement sont effectués, les résultats sont à comparer aux
résultats sans conditionnement de la même population et en utilisant les mêmes caracté-
ristiques d'essai (c'est-à-dire vitesse et longueur en essai).

NOTE  En cas de fracture près des mâchoires ou des poulies de support, il convient que la valeur ne soit pas
prise en compte dans la distribution statistique de contrôle de qualité, mais notée séparément.

6.7 Présentation et analyse des résultats

A l'étude.

7 Méthode CEI 60793-1-B6 – Dénudabilité

7.1 Objet

7.1.1  Le présent essai permet de déterminer quantitativement la force requise pour retirer
mécaniquement le revêtement de protection des fibres optiques le long de leur axe
longitudinal. Cet essai ne consiste ni en un moyen destiné à maximaliser la résistance de la
fibre après retrait du revêtement de protection, ni à spécifier les meilleures conditions pour le
dénudage sur site de fibres optiques.

7.1.2  Le but principal de cet essai est d'éprouver des fibres dès leur production par un
fabricant de fibres, ou ultérieurement revêtues (gaine serrée) au moyen de divers polymères.
L'essai peut être effectué soit sur des fibres en l'état de production, soit après exposition à
divers environnements.

7.1.3  Le présent essai s'applique aux fibres A1, A2, A3 et B.

7.2 Appareillage

7.2.1 Matériel d'essai de traction

Il est nécessaire d'utiliser un dispositif approprié, par exemple un appareillage d'essai de
traction vertical, qui assure un mouvement relatif entre la fibre en essai et un outil de
dénudage.

Ce dispositif doit être capable d'imprimer un mouvement constant, sans secousses, à la fibre
en essai ou à l'outil de dénudage. La vitesse du mouvement doit être conforme aux
prescriptions de 7.4.2 ci-après.

Le dispositif doit être capable d'assurer un mouvement relatif dans deux directions pour
permettre le retour à zéro. Des moyens adaptés doivent être prévus pour fixer les lames de
l'outil de dénudage et pour les maintenir dans une position perpendiculaire à l'axe de la fibre
ou dans une position qui empêche la flexion de la fibre, et pour fixer une extrémité de la fibre
en essai. Pour éviter la rupture de la fibre, les moyens utilisés pour immobiliser l'extrémité de
la fibre au point de fixation ne doivent pas soumettre la fibre à des contraintes excessives.

La figure 5 illustre des exemples de montages d'essai.
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6.6 Results

The following data shall be presented:

– gauge length (i.e. distance between clamping devices);

– type of clamping fixtures;

– pulling speed;

– relative humidity and ambient temperature;

– fibre identification;

– length of sample;

– strength values: the strain value under which the fibre breaks shall be reported as the
strength of fibre;

– if testing after conditioning is performed, then the results are to be compared to the
unconditioned results from the same population and using the same test characteristics
(i.e. speed and gauge length).

NOTE  In case of fracture near the clamping region or supporting pulleys, the value should not be incorporated
into the statistical quality control distribution but should be reported separately.

6.7 Presentation and analysis of the results

Under consideration.

7 Method IEC 60793-1-B6 – Strippability

7.1 Object

7.1.1  This test quantifies the force required to mechanically remove the protective coating
from optical fibres along their longitudinal axis. This test is not intended as a means to
maximise fibre strength after the coating is removed nor is it intended to specify the best
conditions for field stripping of optical fibres.

7.1.2  This test is intended primarily for testing either fibres as produced by a fibre
manufacturer or subsequently overcoated (tight buffered) using various polymers. The test can
be performed either on fibres as produced or after exposure to various environments.

7.1.3  This test applies to A1, A2, A3 and B fibres.

7.2 Apparatus

7.2.1 Tensile equipment

A suitable device, for example a vertical tensile tester, shall be used which provides relative
motion between the test fibre and a stripping tool.

It shall be capable of imparting constant motion, without jerking, to the fibre under test, or
alternatively to the stripping tool. The movement shall be at the rate given in 7.4.2 hereinafter.

The device shall be capable of providing relative motion in two directions to allow resetting.
Suitable means shall be included for clamping and maintaining the stripping tool blades
perpendicular to the fibre axis or in a position which prevents fibre bending, and for securing
one end of the test fibre. To prevent fibre breakage, the means used to secure the fibre at the
clamping point shall not stress the fibre excessively.

Examples of test arrangements are shown in figure 5.
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7.2.2 Cellule dynamométrique

Utiliser tout dispositif approprié, capable de mesurer la force appliquée à la fibre pendant le
retrait du revêtement de la fibre.

7.2.3 Amplificateur du transducteur

Ce dispositif reçoit les signaux en provenance de la cellule dynamométrique et indique la force
de traction exercée sur la fibre en essai, lorsque le revêtement est enlevé. Le système
d'affichage doit être continu, comme par exemple un enregistreur à papier déroulant, et doit
fournir des informations suffisantes pour calculer les forces maximales et moyennes ainsi que
l'amplitude et les fréquences de toute oscillation de la force pendant le dénudage.

La précision de la mesure de la force doit être conforme aux prescriptions de la spécification
particulière.

7.2.4 Outil de dénudage

7.2.4.1  Etant donné que les résultats obtenus à partir de cet essai dépendent dans une large
mesure de la conception de l'outil utilisé, il est important de suivre les directives suivantes
concernant la conception de l'outil.

a) Sauf indication contraire dans la spécification particulière, le diamètre du trou dans les
lames de l'outil ou la distance entre les lames doit être supérieur(e) au diamètre nominal
de la gaine de la fibre à dénuder afin de ne pas endommager la surface de la gaine. Un
exemple pratique est un trou ou une distance entre les lames qui est 50 µm plus grande
que le diamètre de la gaine.

b) Les lames de l'outil de dénudage doivent être construites de manière à ne pas entraîner
une flexion de la fibre. Les outils dont les lames se joignent en bout dans le même plan
sont recommandés pour cet essai.

7.2.4.2  L'outil de dénudage doit être installé sur l'appareillage d'essai et maintenu fermé
autour de la fibre à l'aide d'attaches adaptées.

7.2.4.3  Les outils de dénudage doivent être remplacés à des intervalles spécifiés dans un
programme de qualité détaillé ou lorsque l'usure est suffisante pour fausser les résultats des
essais.

NOTE  L'usure de l'outil peut affecter partiellement ou totalement la rupture de la fibre, la quantité de résidu laissé
sur la surface en verre, la manière dont le revêtement est retiré de la fibre, ainsi que la force requise pour retirer
ces revêtements.

7.2.5 Guide fibre

La longueur de fibre dépassant la lame de l'outil doit être maintenue dans une position
rectiligne par un guide adapté (pouvant faire partie de l'outil de dénudage lui-même) qui
satisfait aux exigences suivantes.

a) Le guide doit supporter la fibre pour éviter une flèche due au poids de la fibre.

b) Le guide doit empêcher la flexion de la fibre due à la déformation du revêtement de la fibre
au fur et à mesure qu'il est retiré.

c) Le guide doit être placé aussi près que possible de l'outil de dénudage, sans pour autant
interférer avec l'opération de dénudage.

d) Le guide doit permettre une insertion facile dans le montage d'essai, ainsi qu'un nettoyage
aisé; il ne doit pas gêner la déformation éventuelle du revêtement.
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7.2.2 Load cell

Use any appropriate device which is capable of sensing the force imparted to the fibre during
the removal of the fibre coating.

7.2.3 Transducer amplifier

This device receives signals from the load cell and indicates the tensile force on the test fibre
up to the point when the coating is stripped off. The readout shall be continuous, such as a
strip chart recorder, and shall provide sufficient information to calculate the maximum and
average forces and the amplitude and frequencies of any oscillations in the force during
stripping.

The accuracy of the force measurement shall be as specified in the detail specification.

7.2.4 Stripping tool

7.2.4.1  Because the results from this test are strongly dependent upon the design of tool
used, it is important that the following tool design guidelines be observed.

a) Unless otherwise specified in the detail specification, the diameter of the hole in the tool
blades or the distance between the blades shall be greater than the nominal cladding
diameter of the fibre to be stripped in order not to damage the cladding surface. A practical
example is a hole or distance between the blades which is 50 µm larger that the nominal
cladding diameter.

b) The stripping tool blades shall be constructed such that the blades do not cause fibre
bending. Stripping tools in which the blades butt together in the same plane are preferred in
this test.

7.2.4.2  The stripping tool shall be mounted on the test fixture and held closed around the
fibre using suitable clamps.

7.2.4.3  Stripping tools shall be replaced at intervals as dictated by a documented quality
schedule or whenever wear is sufficient to affect the test results.

NOTE  Tool wear can affect any or all of the following: fibre breakage, the amount of residue left on the glass
surface, the way in which the coating is removed from the fibre, and the force required to remove the coatings.

7.2.5 Fibre guide

The fibre which extends past the stripping tool blade shall be held straight by use of a suitable
guide (which may be designed into the stripping tool itself) which meets the following
requirements.

a) The guide shall support the fibre to prevent sagging due to the weight of the fibre.

b) The guide shall prevent bending of the fibre caused by buckling of the fibre coating as it is
removed.

c) The guide shall be located as close to the stripping tool as possible without interfering with
the stripping operation.

d) The guide shall allow for easy insertion into the test set-up and for easy cleaning, and shall
provide freedom from interference if the coating buckles.
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7.3 Préparation des échantillons

7.3.1 Echantillons représentatifs

L'échantillon doit être représentatif de la population de fibres soumise à l'essai. En raison de la
variabilité de l'essai, il est nécessaire d'essayer un nombre minimal de 10 éprouvettes d'essai
et d'établir une moyenne permettant d'obtenir un résultat valable pour un échantillon donné.

7.3.2 Longueur de l'échantillon

La longueur de fibre dénudée est susceptible d'influer sur la force de dénudage. Cependant,
pour des fibres dont le revêtement présente un diamètre nominal de 250 µm, la longueur de
fibre dénudée exerce un effet minimal sur la force de dénudage. La longueur de fibre dénudée
doit être indiquée dans la spécification particulière (pour les fibres dont le revêtement présente
un diamètre nominal de 250 µm, les valeurs préférentielles sont 20 mm, 30 mm et 50 mm.
Pour des revêtements présentant des diamètres plus importants, des longueurs de dénudage
plus courtes sont préférées).

La longueur totale de l'échantillon est déterminée par la distance entre l'extrémité fixe de la fibre
et l'outil de dénudage, la longueur de fibre spécifiée pour dépasser l'outil de dénudage (se
reporter à la figure 4) et la longueur de fibre requise pour sa fixation à l'appareillage d'essai. Les
résultats de l'essai dépendent, en partie, de la longueur de fibre qui s'étend au-delà de l'outil de
dénudage; les résultats ne dépendent pas de la longueur totale des échantillons.

Position de la lame de l'outil
avant le dénudage

Longueur à dénuder

Figure 4 – Longueur de fibre à dénuder

7.4 Procédure

7.4.1 Introduction

Cette procédure implique la rupture du revêtement à la distance prescrite par rapport à
l'extrémité de la fibre et le retrait du revêtement de la fibre, tout en mesurant la force
nécessaire pour retirer le revêtement.

7.4.2 Vitesse de dénudage

La force requise pour retirer les revêtements de la fibre dépend, en partie, de la vitesse de
dénudage. Si on veut comparer les résultats de différents essais, on doit utiliser la même
vitesse de dénudage. Le matériel d'essai doit être réglé de manière à imprimer un mouvement
relatif entre la fibre et l'outil de dénudage à la vitesse indiquée dans la spécification
particulière (une vitesse de dénudage de 100 mm/min ou 500 mm/min est préférée pour une
fibre dont le revêtement a un diamètre nominal de 250 µm; pour des diamètres de revêtements
plus importants, une vitesse de dénudage de 100 mm/min est préférée).

7.4.3 Préconditionnement

Sauf indication contraire, les échantillons en essai doivent être préconditionnés pendant une
durée minimale de 24 h à une température de 25 °C ± 5 °C pour une humidité relative de 30 %
à 60 %.

IEC   1919/99
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7.3 Sample preparation

7.3.1 Representative samples

The sample shall be representative of the population of fibres under evaluation. Because of the
test variability, a minimum of 10 test pieces shall be tested and averaged to obtain one result
for a particular sample.

7.3.2 Sample length

The length of fibre stripped can affect the strip force. However, for 250 µm nominal coating
diameter fibres, the length of fibre stripped has minimal effect on the strip force. The length of
fibre stripped shall be specified in the detail specification (for 250 µm nominal coating diameter
fibres, preferred values are 20 mm, 30 mm or 50 mm. For larger coating diameter, shorter
stripping lengths are preferred).

Total sample length is determined by the distance between the secured fibre end and the
stripping tool, the length of fibre specified to extend past the stripping tool (see figure 4), and
the length of fibre required to secure it to the test fixture. Test results depend, in part, on the
length of the fibre extending past the stripping tool; results are not dependent upon total
sample length.

Tool blade position
before stripping

Length to be stripped

Figure 4 – Length of fibre to be stripped

7.4 Procedure

7.4.1 Introduction

This procedure involves severing the coating at the prescribed distance from the end of the
fibre, and then removing the coating from the fibre while measuring the force required to
accomplish this removal.

7.4.2 Stripping rate

The force required to remove coatings from fibre is dependent, in part on the stripping rate.
If results of different tests are to be comparable, the same stripping rate shall be used.
The test equipment shall be set so as to impart a relative motion between the fibre and the
stripping tool at the rate specified in the detail specification (a preferred value for 250 µm
nominal coating diameter fibre is 100 mm/min or 500 mm/min; for larger coating diameters,
100 mm/min is preferred).

7.4.3 Preconditioning

Unless otherwise specified, the test samples shall be preconditioned for a minimum of 24 h at
25 °C ± 5 °C and 30 % to 60 % relative humidity.

IEC   1919/99
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7.4.4 Etalonnage de l'amplificateur du transducteur

Le transducteur et la cellule dynamométrique doivent être étalonnés avant chaque série
d'essais ou conformément à un programme d'étalonnage précis.

7.4.5 Mise en place de l'échantillon en essai

Avant de mettre en place la fibre, il est nécessaire de s'assurer que la zone entourant les deux
lames de l'outil de dénudage est exempte de débris et/ou de dépôts résultant d'une utilisation
antérieure.

Une extrémité de la fibre en essai doit être fixée à l'appareillage d'essai de sorte qu'elle ne
glisse pas sous la charge (par exemple l'extrémité de la fibre est enroulée trois fois autour
d'un cabestan de 80 mm de diamètre). L'autre extrémité est enfilée dans l'outil de dénudage et
introduite dans le guide/support de fibre.

7.4.6 Enlèvement du revêtement

7.4.6.1  Mettre l'appareillage d'essai en marche afin d'assurer un mouvement relatif constant
entre la fibre et l'outil de dénudage.

7.4.6.2  Observer et enregistrer la force requise pour retirer le revêtement de la fibre de verre.
Ne pas tenir compte des résultats relatifs aux fibres qui se brisent pendant l'essai.

7.4.6.3  L'essai est terminé lorsque le revêtement a été entièrement retiré de la fibre.

NOTE  Tout résidu de revêtement visible à l'oeil nu doit pouvoir être facilement éliminé en essuyant doucement la
fibre avec un chiffon de laboratoire.

7.5 Résultats

Chaque essai doit être accompagné des renseignements suivants:

a) la date d'essai;

b) l'identification de la fibre soumise à l'essai, y compris le diamètre extérieur du revêtement
et le type de matériau constituant le revêtement;

c) l'identification du type d'outil de dénudage utilisé, y compris le nom du fabricant et le
diamètre nominal du trou de la lame;

d) la vitesse de dénudage;

e) la longueur de revêtement retirée;

f) les résultats d'essai, y compris:

1) le nombre de fibres qui ne se sont ni brisées ni détériorées pendant l'essai;

2) la moyenne des résultats obtenus sur un nombre minimal de 10 éprouvettes pour la
valeur moyenne de la force de dénudage, sans tenir compte du premier pic;

3) l'écart type ou l'étendue de la population de l'échantillon;

4) le nombre de fibres essayées qui ont été brisées ou endommagées avant le retrait total
du revêtement;

5) les conditions ambiantes relatives au préconditionnement et celles qui prévalent
pendant l'essai, y compris la température et l'humidité relative;

6) une indication signalant si le résidu de revêtement n'est pas facilement éliminé,
conformément à 7.4.6.3.
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