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son  procédé  de  fabrication.  

*  ^   *°n  Càble  C°mP°rtant  un  ^  ««-pcitlf.  et 
j)  La  présente  invention  a  pour  objet  un  revêtement 
îstiné  à  assurer  le  centrage  d'une  âme  de  câble  comportant î  tel  dispositif  et  son  procédé  de  fabrication. 

Un  dispositif  suivant  l'invention  notamment  un  revête- 
ent  (8)  comprend  des  ailettes  (10)  élastiques  et  est  destiné 
être  disposé  autour  de  l'âme  d'un  câble.  Celles-ci  peuvent 
re  formées  par  au  moins  un  ruban  posé  en  long  et  dont  les 
Drds  sont  solidarisés  entre  eux  sur  une  partie  de  leur 
rgeur.  Une  enveloppe  métallique  (12)  est  ensuite  disposée 
Jtour  du  dispositif  de  manière  à  compléter  le  câble.  1  I G _ c 2  

L a   présente  invention  a  pour  objet  un  revêtement 
destiné  à  assurer  le  centrage  d'une  âme  de  câble  comportant un  tel  dispositif  et  son  procédé  de  fabrication. 

Un  dispositif  suivant  l'invention  notamment  un  revête- 
ment  (8)  comprend  des  ailettes  (10)  élastiques  et  est  destiné à  être  disposé  autour  de  l'âme  d'un  câble.  Celles-ci  peuvent être  formées  par  au  moins  un  ruban  posé  en  long  et  dont  les 
bords  sont  solidarisés  entre  eux  sur  une  partie  de  leur 
largeur.  Une  enveloppe  métallique  (12)  est  ensuite  disposée 
autour  du  dispositif  de  manière  à  compléter  le  câble. 



La  présente  invention  a  pour  objet  un  r e v ê t e m e n t   destiné  à  

assurer  le  centrage  d'une  âme  de  câble  dans  son  enveloppe,  un  câb le  

compor tan t   un  tel  dispositif  et  son  procédé  de  f a b r i c a t i o n .  

On  sait  déjà  du  brevet  français  1  593  816  déposé  par  la  

Demanderesse   que  l'on  peut  disposer  à  l ' intérieur  d'une  enveloppe 

métal l ique,   notamment   ondulée,  une  gaine  rainurée  réalisée  pa r  
extrusion  et  qui  sert  à  la  fois  d'écran  thermique  et  de  ver roui l lage  

entre  gaine  et  enveloppe.  Toutefois,  étant  donné  que  le  ver rou i l lage  

est  obtenu  par  écrasement   par  l 'enveloppe  des  a i let tes   de  la  gaine 

rainurée,   le  centrage  par  verrouillage  n'est  pas  en  pratique  t r è s  

sa t i s fa isant   notamment   du  fait  qu'il  r e t r ansmet   à  l'âme  du  câble  

toutes  les  contraintes  auxquelles  son  enveloppe  est  soumise.  Cec i  

représente   un  inconvénient  assez  gênant,  no tamment   dans  le  cas  des 

câbles  à  fibres  opt iques .  

La  présente  invention  a  ainsi  pour  objet  un  r evê tement   qui 

assure  le  centrage  d'une  âme  de  câble  dans  son  enveloppe  et  qui 

assure  en  même  temps  un  découplage  mécanique  entre  l'âme  du 

câble  et  son  enveloppe.  

Le  revê tement   selon  l 'invention  est  const i tué  par  une  gaine 

pourvue  d'au  moins  une  ai let te  élastique,  de  telle  sorte  que  les 

cont ra in tes   mécaniques  soient  supportées  par  l 'enveloppe  et  la  gaine 

sans  être  retransmises  à  l'âme  proprement   dite  du  c â b l e .  

L'invention  concerne  également   un  procédé  de  fabricat ion  d'un 

tel  r evê tement   où  on  amène  en  coïncidence  les  bords  d'au  moins  u n  .  

ruban  sur  une  largeur  p rédé terminée ,   autour  de  l'âme  d'un  câble  e t  

. où  on  solidarise  entre  eux  lesdits  bords  sur  au  moins  une  partie  de 



ladite  largeur  de  manière  à  réaliser  au  moins  une  ai let te  é l a s t ique .  

L'invention  sera  mieux  comprise  à  la  lecture  de  la  desc r ip t ion  

ci-dessous  donnée  à  titre  d'exemple  non  l imitatif   et  en  se  r é f é r a n t  

aux  dessins  ci-ann-exés  où : 

-  la  figure  1  représente   en  coupe  une  gaine  de  l'art  a n t é r i e u r ,  

-  la  figure  2  représente   en  coupe  un  r e v ê t e m e n t   su ivan t  

l ' i nven t ion ,  

-  la  figure  3  représente   un  dispositif  destiné  à  la  f ab r i ca t i on  

d'un  r e v ê t e m e n t   selon  un  mode  de  réalisation  de  l ' invent ion ,  

-  la  figure  4a  représente   en  coupe  un  détail  d'un  r e v ê t e m e n t  

extrudé  selon  l ' invent ion,  

-  la  figure  4b  représente   une  variante  d'une  a i le t te   su ivant  

l ' invent ion .  

La  figure  1  représente   un  câble  décrit  dans  le  brevet  f r ança i s  

1  593  816  précité.   Il  comporte   une  âme  1  revêtue  de  rubans  2  en  

mat ière   plastique  et  d'une  gaine  3  également   en  mat ière   p las t ique  

munie  d ' a i l e t t e s  4   longitudinales  ou  à  pas  très  long,  appelées  à  

dél imiter   des  espaces  vides  6  entre  la  gaine  3  et  son  enveloppe  

m é t a l l i q u e  .  

L'enveloppe  métall ique  5  est  serrée  assez  fo r t emen t   sur  les 

ex t r émi t é s   portantes  des  a i let tes   4  de  manière  à  éviter  le  g l isse-  

ment  du  câble  à  l ' intérieur  de  son  enveloppe.  Ainsi  qu'il  a  été  d i t  

plus  haut,  cet  ancrage  rigide  n'assure  pas  un  cen t rage   s a t i s f a i s a n t ,  

car  il  r e t r ansme t   à  l'âme  du  câble  toutes  les  cont ra in tes   auxquel les  

l 'enveloppe  est  soumise  lors  du  déroulage  et  de  l 'enroulage  du  câb le  

ou  lorsque  le  câble  est  en  exp lo i t a t i on .  

La  figure  2  représente   un  câble  selon  l 'invention  dont  l'âme  7 

est  entourée  d'un  r evê t emen t   8  pourvu  d 'ailettes  10  élast iques  e t  

d'une  enveloppe  12  éven tue l l emen t   ondulée.  Des  espaces  11  subsis-  

tent  entre  le  r evê tement   8  et  l 'enveloppe  12  et  les  a i le t tes   10  on t  

une  hauteur   p  au  moins  égale  à  la  dimension  des  espaces  11  dans  une 

direction  radiale,  dénommée  ci-dessous  profondeur,   laquelle  c o r r e s -  

pond  au  jeu  existant  entre  l'âme  du  câble  et  son  enve loppe .  

Selon  l'invention,  le  centrage  de  l'âme  par  rapport   à  l ' enve-  



loppe  est  non  pas  un  centrage  imposé  par  un  blocage  m é c a n i q u e ,  

mais  un  au to -cen t r age   qui  est  réalisé  grâce  à  la  reprise  élast ique  des  

ai let tes   10  lorsqu'elles  sont  écar tées   d'un  état   d'équilibre.  Lorsqu 'on  

enroule  ou  lorsqu'on  déroule  le  câble,  l ' au to -cen t rage   de  l'âme  de  

celui-ci  permet   d'éviter  des  contra in tes   dues  aux  longueurs  d ' en rou-  

lement  ou  de  déroulement  qui  seraient   d i f férentes   pour  une  âme  e t  

une  enveloppe  décentrées.   D'autre  part,  étant  donné  que  la  l iaison 

entre  l 'âme  et  son  enveloppe  est  réalisée  s implement   par  les  f o r c e s  

de  f r o t t e m e n t   entre  les  ailettes  et  la  face  interne  de  l 'enveloppe,  les 

cont ra in tes   mécaniques  et/ou  thermiques  auxquelles  l 'enveloppe  e s t  

susceptible   d'être  soumise  sur  le  site  d 'exploitat ion  se  t raduiront   par  

une  t rans la t ion   relative  de  l 'enveloppe  et  de  l'âme  sans  que  t o u t e f o i s  

celle-ci  soit  soumise  à  des  contra intes .   En  effet,   les  seules  f o r c e s  

présentes   en  pratique  sont  celles  correspondant   au  f r o t t emen t   de  

l'âme  par  rapport  à  l 'enveloppe  ou  à  une  ovalisation  de  l ' enve loppe ,  

et  les  cont ra in tes   qui  en  résultent  sont  presque  en t i è r emen t   ab so r -  

bées  par  la  ou  les  a i l e t t e s .  

A  t i tre  d'exemple,  pour  un  câble  de  t é l écommunica t ion   don t  

l 'enveloppe  a  un  diamètre  extérieur  de  15  mm,  on  a  mis  en  oeuvre  un 

r e v ê t e m e n t   en  polypropylène  de  0,2  mm  d'épaisseur  et  des  a i l e t t e s  

de  0,4  mm  d'épaisseur  et  de  1  mm  de  hauteur,  ce t te   hauteur  é t a n t  

au  moins   égale  à  la  profondeur  des  espaces  11.  Pour  un  câble  à  

fibres  optiques  de  4  mm  de  diamètre   entouré  d'une  enve loppe  

métal l ique,   les  épaisseurs  respectives  d'un  r evê t emen t   en  p o l y é t h y -  

lène  haute  densité  et  des  ailettes  sont,  à  titre  d 'exemple,  de  0,1  mm 

et  0,2  mm  et  d'autre  part  la  hauteur  des  ai let tes  est  de  0,4  m m .  
1  Pour  déterminer   les  ailettes,   on  prendra  en  compte  un  c e r t a i n  

nombre  de  p a r a m è t r e s .  

Le  jeu  existant  entre  l'âme  du  câble  et  son  enveloppe  est  en 

général  déterminé  par  l 'ovalisation  maximale  à  laquelle  l ' enve loppe  

sera  susceptible  d'être  soumise  lors  de  l 'utilisation  du  câble  ou  par  le 

jeu  moyen  nécessaire  entre  l'âme  du  câble  et  son  enveloppe,  ce  q u i  

permet  de  déterminer   la  hauteur  minimale  des  a i l e t t e s .  

Le  cahier  des  charges  du  câble  considéré  permet   de  d é t e r m i -  



ner  l ' excen t rement   maximal  toléré  pour  l'âme  du  câble  par  rapport  à 

son  enveloppe.  Ainsi  qu'il  a  été  dit  plus  haut,  tout  excent rement   se 

traduit,   lors  des  opérations  d'enroulage  et  de  déroulage,  par  une 

longueur  différente   due  au  fait  que  les  rayons  d 'enroulement  ne  son t  

pas  tout  à  fait  identiques,  ce  qui  engendre  des  contra intes   au  niveau 

de  l 'âme du  câble.  La  fixation  d'une  valeur  maximale  d ' e x c e n t r e m e n t  

permet   de  limiter  co r ré l a t ivemen t   les  contra in tes   subies  par  l ' âme 

du  câble.  Ceci  est  important   dans  le  cas  des  câbles  à  fibres  opt iques,  

les  fibres  optiques  ne  pouvant  supporter  que  des  contraintes   peu  é l e -  

vées.  Dans  le  cas  contraire ,   en  effet,   leurs  per formances   se  d é t é r i o -  

r e n t .  

La  définition  de  l ' excen t rement   maximal  toléré  permet  alors  

de  choisir  la  nature  du  matériau  des  a i let tes   selon  son  module 

d 'élast ici té  E  de  même  que  l 'épaisseur  des  a i le t tes   de  telle  sorte  que 
le  poids  de  l'âme  ne  produise  au  repos  qu'un  excen t remen t   in fé r ieur  

à  l ' excen t rement   maximal  t o l é r é .  

En  effet ,   les  lois  connues  de  la  mécanique  permet ten t   de 

déterminer   la  géométr ie   à  donner  aux  ai let tes   en  fonction  de  l a  

masse  linéique  du  câble  et  du  jeu  moyen  entre  l'âme  du  câble  et  son 

enveloppe.  L'effort   de  compression  que  subira  l 'a i le t te   devra  être  en  

tout  point  inférieur  à  la  charge  crit ique  d'Euler  Pc  de  manière  à  

éviter  le  f lambage.   On  se  l imitera  en  prat ique  à  une  charge  au  repos  
inférieure  à  0,7  fois  la  charge  critique  d'Euler.  La  méthode  de 

Dutheil  permet   de  calculer  la  déformat ion  résul tante .   La  d é f o r m a -  

tion  maximale  lorsque  le  câble  est  au  repos  en  position  hor izon ta le  

devra  correspondre  à  un  excen t remen t   inférieur  à  l ' e x c e n t r e m e n t  

maximal  t o l é r é .  

Enfin,  il  est  également   préférable   que  les  forces  de  f r o t t e m e n t  

entre  la  ou  les  a i le t tes   du  r evê temen t   et  l 'enveloppe  du  câble  so ien t  

suffisantes  pour  empêcher   un  glissement  relatif   de  l'âme  et  de 

l 'enveloppe  lorsque  le  câble  est  vert ical ,   et/ou  en  présence  de  

vibrations  lorsque  le  câble  est  posé.  

Selon  un  mode  de  réalisation  avantageux,   la  hauteur  de  la  ou 
des  ailettes  sera  choisie  supérieure  au  jeu  existant   entre  l'âme  du 



câble  et  son  enveloppe  de  telle  sorte  que  la  ou  les  ailettes  10" 

(figure  4b)  présentent   une  déformation  initiale,  avec  ou  sans  p r é c o n -  

trainte  lors  de  la  pose  de  l 'enveloppe,  créant  ainsi  dans  le  p r e m i e r  

cas  une  force  de  p récont ra in te   augmentant   les  f ro t t ements   (le 

repliement  des  a i let tes   a  été  exagéré  à  la  figure  4 b). 
La  déformation  et  le  moment  f léchissant  des  ailettes  son t  

alors  également   donnés  par  des  relations  connues  et  on  veillera  dans 

ce  cas  également   à  rester  assez  ne t t emen t   en  deçà  de  la  c h a r g e  

critique  d 'Euler .  

Dans  tous  les  cas,  il  peut  être  avantageux  d'utiliser  des 

ailettes  de  section  autre  que  rectangulai re   pour  obtenir  une  s t r u c -  

ture  d'égale  résis tance,   par  exemple  par  extrusion.  On  peut  ainsi 

utiliser  des  ai let tes   à  profil  parabolique  tronqué  ou  bien  à  profi l  

trapézoïdal.   Le  calcul  se  fait  alors  selon  les  mêmes  lois.  

La  figure  3  illustre  un  procédé  de  fabricat ion  d'un  r e v ê t e m e n t  

suivant  l ' invention,  dans  lequel  des  rubans  18  disposés  sur  des 

bobines  14,  ici  au  nombre  de  4,  réparties  autour  de  l'âme  7  à  r evê t i r ,  

sont  amenés  en  coïncidence  sur  leurs  bords,  sur  une  largeur  co r r e s -  

pondant  à  la  hauteur  désirée  pour  les  ailettes,   leurs  bords  é t a n t  

ensuite  soudés  à  ce  niveau.  Pour  ce  faire,  l 'âme  est  animée  d'un 

mouvement  de  t ranslat ion  axial  suivant  la  flèche  F  et  les  rubans  18 

voient  leurs  bords  mis  en  contact   en  21  au  fur  et  à  mesure  de  leur  

déroulement,  au  niveau  de  rainures  20  ménagées  sur  la  face  i n t e rne  

d'un  cylindre-guide  19  dont  l'axe  est  l'axe  de  déplacement   de  l ' âme  

7.  A  la  sortie  du  cylindre-guide  19,  sont  disposées  des  têtes  ou  des 

paires  de  têtes  de  soudure  venant  effectuer   la  soudure  des  por t ions  

de  ruban  mises  en  contact   par les  rainures  20.  Il  va  de  soi  qu'on  p e u t  

utiliser  seulement  un  ruban  posé  par  exemple  en  hélice  et  réaliser  de 

ce  fait  une  seule  a i l e t t e .  

A  titre  de  variante,  le  cylindre  19  est  remplacé  par  des  pa i res  

de  rouleaux  d'axes  parallèles  à  l'axe  de  déplacement   de  l'âme  7  du 

câble,  et  qui  sont  espacés  de  manière  à  pincer  deux  épaisseurs  d e  

rubans  18.  Par  exemple,  on  utilisera  deux  paires  de  rouleaux  par  

rainure  10  et  la  soudure  des  portions  de  ruban  sera  e f fec tuée   e n t r e  



les  deux  paires de  rou leaux .  

Un  revêtement   8  fabriqué  à  partir  de  rubans  soudés  au  n iveau 

de  leurs  bords  aura  la  forme  représen tée   à  la  figure  2  c ' e s t - à - d i r e  

que  les  bords  de  ruban  18  sont  solidaires  sur  une  partie  plus  mince  

correspondant  à   environ  deux  épaisseurs  du  ruban  jusqu'à  une  po r t ion  

en  saillie  formant  une  portion  plus  épaisse  9  qui  se  présente  sur  un 

diamètre   légèrement   supérieur  au  diamètre   moyen  du  r evê temen t   8. 

Un  revêtement   8  pourvu  d 'ai let tes  élastiques  10  peut  ê t r e  

réalisé  par  extrusion  dans  une  boudineuse  à  t ravers  une  tête  dont  l e  

profil  correspond  à  celui  du  r e v ê t e m e n t   8.  Ainsi,  à  la  figure  4 a  on  a  

représenté   en  coupe  part iel le   un  r evê temen t   8  réalisé  par  ex t rus ion  

et  compor tant   des  a i let tes   10'  profilées  depuis  une  portion  large  22, 

qui  les  raccordent  au  contour  cylindrique  du  r evê tement ,   jusqu'à  une 

portion  étroite  23  au  niveau  de  leurs  ex t rémi tés   par  exemple  selon 

un  profil  parabolique  tronqué  ou  t r a p é z o ï d a l .  

Les  ailettes  10  peuvent  être  longitudinales.  Elles  peuvent  ê t r e  

aussi  hélicoïdales  ou  à  pas  a l te rné  :   dans  le  cas  d'une  fabricat ion  à  

partir  de  bandes,  l 'ensemble  des  bobines  14  et  le  cylindre-guide  19, 

ou  les  paires  de  rouleaux,  seront  animés  d'un  mouvement   co r r e spon -  
dant  autour  de  l'axe  de  dép lacement   de  l'âme  7;  ou  bien  l'âme  7  s e r a  

mise  en  rotation  autour  de  son  axe  de  déplacement ,   par  exemple  en  

faisant  tourner  une  bobine  qui  la  reçoit  et/ou  un  touret   qui  la  déb i t e ,  

autour  d'un  axe  perpendicula i re   à  son  axe  longitudinal.  Dans  le  c a s  

d'une  fabrication  par  extrusion,  on  fera  tourner  l 'apparei l lage  d 'ex-  

trusion  ou  bien,  comme  mentionné  ci-dessus,  l'âme  du  c âb l e .  

Le  centrage  du  câble  dans  son  enveloppe  peut  être  effectué  en  

util isant  une  enveloppe  pourvue  d'une  seule  ai let te ,   de  p r é f é r e n c e  
hélicoïdale  ou  à  pas  al terné.   Une  hélice  ou  un  pas  al terné  aura  un 

pas  assez  court,  par  exemple  de  l 'ordre  de  grandeur  du  diamètre  du 

revêtement ,   de  telle  sorte  que  l ' excen t remen t   de  l'âme  du  câble,  qui 
sera  au  pire  compensée  un  demi-pas  plus  loin  par  la  reprise  é l a s t ique  
de  l 'ailette,  soit  corrigé  e f f i c a c e m e n t .  

Ainsi  qu'il  apparaît  de  la  description  et  des  exemples  c i -dessus ,  
l 'espace  ou  jeu  existant  entre  la  partie  cylindrique  du  r evê tement   8 



et  l 'enveloppe  12  est  supérieur  à  l 'espace  ou  au  jeu  qui  est  t o l é ré  

entre  l'âme  d'un  câble  et  son  enveloppe  extér ieure   dans  la  t echn ique  

des  câbles  en  général,  et  no tamment   dans  le  cas  d'un  câble  tel  que 
décrit  dans  le  brevet  français  1  593  816.  Ce  jeu  plus  important   e s t  

mis  à  p rof i t  pour   l ' au to-cen t rage   que  permet   le  r evê temen t   selon 

l ' invention.  

Selon  une  variante  de  réalisation  de  l 'invention,  la  p rofondeur  

de  la  ou  des  ai let tes   est  variable  pér iodiquement   entre  une  valeur  

maximale  et  une  valeur  minimale,  cette  variation  étant  déphasée  

dans  le  cas  de  plusieurs  ai let tes .   Ainsi,  dans  le  cas  d'une  f ab r i ca t i on  

à  l'aide  de  rubans  posés  en  long  (cf:  figure  3),  les  tourets  14  sont  

montés  sur  un  excentique  dont  l ' excen t rement   correspondra  à  l ' am-  

plitude  de  variation  de  la  profondeur  des  ai let tes  et  dont  la  v i tesse  

de  rotation  définira  le  pas  de  la  variation,  en  relation  avec  la  v i tesse  

de  défilement  de  l'âme  du  câble.  Dans  le  cas  d'une  réalisation  par  

extrusion,  on  uti l isera  une  boudineuse  pourvue  d'un  profil  d 'ext rus ion 

variable  au  niveau  des  ai let tes,   la  variation  étant  commandée  par 

exemple  par  un  excen t r i que .  

La  variation  de  profondeur  des  ai let tes  pe rme t t r a   de  disposer 

une  surlongueur  de  l'âme  du  câble  à  l ' intérieur  de  l 'enveloppe,  l ' âme 

du  câble  revêtue  de  sa  gaine  à  ailettes  se  positionnant  en  hélice  du 

fait  de  la  variation  périodique  de  la  profondeur  des  ai let tes,   et  par  

conséquent  autour  d'une  position  moyenne  correspondant   à  un  cen -  

trage.  Lors  du  déroulage  du  câble  en  vue  de  sa  pose,  la  traction  sur 

l'enveloppe  produira  un  léger  al longement  de  celle-ci  (par  exemple  

de  l'ordre  de  0,5%),  ce  qui  fait  qu'après  déroulage,  les  longueurs  du 

câble  et  de  l'âme  se  t rouveront   égales.  L'âme  du  câble  ne  sera  alors 

plus  forcément   centrée   ce  qui  n'est  que  de  peu  d ' importance  pour  un 

câble  posé.  En  effet,   seules  des  contraintes   mécaniques  (oval isat ion 

de  l'enveloppe)  et/ou  thermiques  seront  subies  par  le  câb le ,  e t   pour 
celles-ci  le  cent rage   précis  de  l'âme  n'est  pas  i m p o r t a n t .  

L'invention  ne  se  limite  pas  aux  modes  de  réalisation  d é c r i t s  .  

ci-dessus.  Ainsi,  il  n'est  pas  nécessaire  que  les  ai let tes   soient  

réalisées  dans  le  même  matériau  que  la  partie  cylindrique  du 



r evê t emen t   8 .  D ' au t r e   part,  les  ai let tes,   qu'elles  soient  ou  non 

réalisées  dans  le  même  matériau  que  le  r e v ê t e m e n t   8  en  sa  p a r t i e  

cylindrique,  peuvent  être  renforcées  par  un  ou  plusieurs  rubans 

é l a s t iques .  



1.  Revê temen t   destiné--à  assurer  le  centrage  d'une  âme  de 

câble  dans  son  enveloppe  et  compor tan t   au  moins  une  a i l e t t e ,  

ca rac té r i sé   en  ce  que  ladite  ailette  (10)  est  é l a s t i que .  

2.  Revê tement   selon  la  revendicat ion  1,  ca rac té r i sé   en  ce  que 

ladite  ai let te   (10)  comporte  une  portion  épaisse  (9,22)  qui  la  

raccorde  au  contour  cylindrique  du  r e v ê t e m e n t   (8)  et  devient  plus 

mince  au  niveau  de  son  e x t r é m i t é .  

3.  Revê tement   selon  l'une  des  revendicat ions   1  ou  2,  c a r a c t é -  

risé  en  ce  qu'il  comporte  au  moins  un  ruban  (18)  dont  les  bords  son t  

solidarisés  entre  eux  sur  une  partie  de  leur  l a rgeu r .  

4.  Revê tement   selon  l'une  des  revendicat ions   p r é c é d e n t e s ,  

carac tér i sé   en  ce  qu'au  moins  une  a i le t te   est  en  polypropylène  ou  en 

polyéthylène  haute  densité  ou  en  p o l y e s t e r .  

5.  Câble  caractér isé   en  ce  qu'il  comporte   un  revê tement   selon 

l'une  des  revendications  précédentes ,   et  une  enveloppe  (12)  en tou -  

rant  ce lu i -c i .  

6.  Câble  selon  la  revendicat ion  5,  ca rac té r i sé   en  ce  que  la  

hauteur  d'au  moins  une  ailette  (10)  est  supérieure  au  jeu  e x i s t a n t  

entre  l'âme  et  l 'enveloppe  du  câb le .  

7.  Dispositif  selon  l'une  des  revendicat ions   précédentes ,   c a r a c -  

térisé  en  ce  qu'au  moins  une  ai let te  (10)  est  de  hauteur  pér iod ique-  

ment  va r i ab l e .  

8.  Procédé  de  fabrication  d'un  câble  compor tant   un  disposi t i f  

de  centrage  de  son  âme,  caractér isé   en  ce  qu'il  consiste  à  former  un 

revê tement   en  amenant  en  coïncidence  les  bords  d'au  moins  un  ruban 

sur  une  largeur  donnée  autour  de  l 'âme  du  câble,  à  solidariser  e n t r e  

eux  lesdits  bords  sur  au  moins  une  partie  de  ladite  largeur  de 

manière  à  réaliser  au  moins  une  a i le t te   élastique  (10),  et  à  d i s p o s e r  

une  enveloppe  (12)  autour  du  r evê t emen t   (8). 



9.  Procédé  selon  la  revendicat ion  8,  ca rac té r i sé   en  ce  que 

ladite  largeur  donnée  est  pér iodiquement   variable,  de  manière  à  

faire  varier  la  hauteur  de  l 'ai lette  (10). 
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