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©  Procédé  de  fabrication  d'une  ferrure  d'extrémité  d'isolateur  électrique. 

L'invention  concerne  un  procédé  de  fabrication  d 'une 
ferrure  d'extrémité  d'isolateur  électrique.  Il  s'agit  d'une 
ferrure  présentant  une  cavité  d'ancrage  borgne  devant 
présenter  un  bon  état  de  surface. 

Selon  l'invention  on  réalise  séparément  par  moulage  ou 
formage  deux  demi-parties  complémentaires  (10)  consti- 
tuant  cette  ferrure.  On  les  solidarise  ensuite  et  on  les  munit 
éventuellement  d'une  frette  (11). 



La  p r é sen t e   i nven t ion   concerne  un  procédé  de  f a b r i c a t i o n   d ' u n e  

f e r r u r e   d ' i s o l a t e u r   é l e c t r i q u e   et  se  r appor t e   aux  f e r r u r e s   d e s t i n é e s ,  

notamment  mais  non  exc lu s ivemen t ,   à  équiper   les  e x t r é m i t é s   des  i s o l a -  

teurs   c o m p o s i t e s .  

Une  t e l l e   f e r r u r e   p résen te   schématiquement   une  cav i t é   ouver te   d ' u n  

côté  pour  r e c e v o i r   l ' e x t r é m i t é   d'un  jonc  en  f i b r e s   de  verre  a g g l o m é r é e s  

que  l 'on   immobi l ise   par  s ce l l emen t   ou  r é t r e i n t .   Elle  est  généra lement   en 

fonte ,   en  a c i e r ,   en  a l l i a g e   d 'a luminium  ou  en  a l l i a g e   cu ivreux   et  e l l e  

est  f ab r iquée   par  c o u l é e .  

La  f i gu re   1  i l l u s t r e   schématiquement   en  coupe  une  f e r r u r e   1  de  ce 

genre  et  sa  c av i t é   2.  Afin  de  f a c i l i t e r   l ' a n c r a g e   d'un  jonc  dans  c e t t e  

f e r r u r e   on  p r é v o i t   généra lement   une  paroi   l a t é r a l e  4   formant  un  r é t r é -  

c issement   i n t é r i e u r   5  de  d iamètre   d .  

On  conço i t   que  le  moulage  d'une  t e l l e   f e r r u r e   est  d ' a u t a n t   p l u s  

d é l i c a t   que  le  r appo r t   du  diamètre   d  a  la  hauteur   de  la  cav i t é   est   p l u s  

f a i b l e .   En  ou t r e ,   une  t e l l e   géométr ie   rend  presque  imposs ib l e   un 
con t rô l e   de  l ' é t a t   de  sur face   de  la  c av i t é   2 .  

Pour  c e r t a i n s   i s o l a t e u r s   ce  r appor t   peut  a t t e i n d r e   1/5.  Il  e s t  

a lors   p ra t iquemen t   imposs ib le   d ' u t i l i s e r   un  noyau  en  p l u s i e u r s   p a r t i e s  

amovibles  pour  r é a l i s e r   la  cav i t é   2 .  

Le  seul   procédé  u t i l i s a b l e   est  la  coulée  sur  un  noyau  de  s ab l e .   Ce 

procédé  p r é sen t e   de  nombreux  i n c o n v é n i e n t s .   Tout  d ' abord ,   les  noyaux  de 

sable  l a i s s e n t   un  é t a t   de  su r face   rugueux ;   en  outre  i l s   sont  l é g è r e m e n t  

poreux  et  le  dégazage  qui  a p p a r a î t   à  haute  t empéra tu re ,   et  qui  ne  p e u t  
ê t re   l i b é r é   puisque  la  cav i té   est  borgne,  a l t è r e   encore  l ' é t a t   de  s u r -  
face.   Or  cet  é t a t   de  su r face   doit   avoir   une  q u a l i t é   qui  permet  un  g l i s -  

sement  r e l a t i f   du  matér iau   d ' anc rage   sur  la  surface   i n t é r i e u r e   de  l a  

cav i té   de  la  f e r r u r e   af in   d ' o b t e n i r   un  " au to -b locage"   par  un  e f f e t   de 

coincement .   On  o b t i e n t   a ins i   une  r é s i s t a n c e   s p é c i f i q u e   é levée  de  l ' a n -  

crage  du  jonc  a in s i   r é a l i s é .  

La  p ré sen te   i n v e n t i o n   a  pour  but  de  proposer   un  procédé  de  f a b r i -  

ca t ion   d'une  f e r r u r e   pe rmet tan t   l ' o b t e n t i o n   d'un  é ta t   de  su r face   i n t e r n e  

s a t i s f a i s a n t .  

La  p ré sen te   i nven t ion   a  pour  objet   un  procédé  de  f a b r i c a t i o n   d ' u n e  

f e r r u r e   d ' e x t r é m i t é   d'un  i s o l a t e u r   é l e c t r i q u e   composi te ,   f e r r u r e  



comportant   une  cav i t é   i n t e r n e   à  é ta t   de  su r f ace   p rédé te rminé   pour  r e c e -  

voi r   l ' e x t r é m i t é   s c e l l é e   d'un  jonc  i s o l a n t  ;   pour  cela  on  r é a l i s e   s é p a -  

rément  deux  p a r t i e s   complémentai res   p r é s e n t a n t   l e d i t   é t a t   de  s u r f a c e   p a r  

un  procédé  cho i s i   parmi  la  coulée  sur  un  noyau  m é t a l l i q u e ,   ou  l ' e s t a m -  

page,  le  m a t r i ç a g e ,   l ' e m b o u t i s s a g e   d'une  t ô l e  ;   puis  on  s o l i d a r i s e   l ' u n e  

à  l ' a u t r e   l e s d i t e s   p a r t i e s   complémenta i res   par  un  procédé  d ' a s s e m b l a g e  

du  type  soudure ,   s e r t i s s a g e ,   r i v e t a g e ,   le  raccord  de  s o l i d a r i s a t i o n  

é t an t   suf f i samment   fin  pour  ne  pas  a l t é r e r   l e d i t   é t a t   de  s u r f a c e   e t  

l a i s s e r   la  p o s s i b i l i t é   de  g l i s semen t   pour  " l ' a u t o - b l o c a g e "   e x p l i c i t é  

plus  h a u t .  

Les  p a r t i e s   complémentai res   peuvent  donc  ê t re   en  tout   m a t é r i a u  

c o u l a b l e ,   par  exemple  en  fonte ,   a c i e r ,   a l l i a g e   d 'a luminium  ou  de  c u i v r e .  

E l les   peuvent  ê t re   obtenues  à  p a r t i r   d 'une  t ô l e ,   en  a c i e r ,   en 

aluminium,  en  bronze  ou  é q u i v a l e n t .  

On  peut  met t re   en  oeuvre  pour  le  soudage  tout   moyen  du  type  soudage  

par  i n d u c t i o n   puis  p r e s s i o n ,   soudage  par  " u l t r a - p r e s s i o n "   ou  a n a l o g u e .  

Les  p a r t i e s   complémentai res   peuvent  ê t r e   i d e n t i q u e s ,   et  l eu r   zone 

de  con tac t   est   a lors   s i t u é e   dans  un  plan  de  symétr ie   de  la  f e r r u r e .   Mais 

les  faces  de  con tac t   peuvent  p r é s e n t e r   des  zones  plus  ou  moins  c r é n e l é e s  

ou  ondulées   f a v o r i s a n t   leur   s o l i d a r i s a t i o n   ou  emboîtement  m u t u e l .  

I l   est   p a r t i c u l i è r e m e n t   avantageux  de  p révo i r   en  outre   une  f r e t t e  

m é t a l l i q u e   au  moins  autour  de  la  po r t ion   de  la  f e r r u r e   s u s c e p t i b l e   de 

sub i r   le  plus  de  c o n t r a i n t e s   m é c a n i q u e s .  

Cette  f r e t t e   est  mise  en  place  par  un  procédé  connu  en  soi .   E l le   p e u t  
ê t re   soudée  à  la  f e r r u r e .   Son  matér iau   est  cho i s i   de  manière  à  avo i r   un 

c o e f f i c i e n t   de  d i l a t a t i o n   compat ible   avec  ce lu i   des  p a r t i e s   complémen- 

t a i r e s   de  la  f e r r u r e .  

On  pourra  p révo i r   également  des  moyens  de  c o n s o l i d a t i o n   des  zones  

a s semblées ,   e x t é r i e u r s   aux  p a r t i e s   complémenta i res .   Ces  d e r n i è r e s   p e u -  
vent  comporter   des  r a i n u r e s   d ' anc rage   pour  des  c l a v e t t e s  d e   s é c u r i t é .  

D ' a u t r e s   c a r a c t é r i s t i q u e s   et  avantages   de  l ' i n v e n t i o n   a p p a r a î t r o n t  

au  cours  de  la  d e s c r i p t i o n   qui  sera  f a i t e   à  l ' a i d e   (1..  dess in   annexé  donné 

à  t i t r e   i l l u s t r a t i f   mais  nullement  l i m i t a t i f   et  dans  l e q u e l  :  

-  la  f igure   2  montre  en  é l é v a t i o n   une  p a r t i e   complémentaire   d 'une  f e r -  

rure  selon  l ' i n v e n t i o n ,  



-  la  f igure   3  est  une  vue  en  coupe  selon  la  l igne  I I I - I I I   de  la  f i gu re   2 ,  

-  la  f igure   4  montre  en  é l é v a t i o n   une  v a r i a n t e   de  r é a l i s a t i o n   de  l a  

f e r r u r e   de  la  f i g u r e   2 ,  

-  la  f i gu re   5  est   une  vue  en  coupe  selon  la  l igne  V-V  de  la  f i gu re   4 ,  

-  la  f i gu re   6  est  une  vue  en  p e r s p e c t i v e   d'une  autre   v a r i a n t e   de  r é a l i -  

s a t i o n .  

On  voi t   sur  les   f i g u r e s   2  et  3  une  d e m i - f e r r u r e   10  selon  l ' i n v e n -  

t ion .   Cette  d e m i - f e r r u r e   a  été  moulée  et  son  é t a t   de  sur face   a  pu  ê t r e  

p a r f a i t e m e n t   c o n t r ô l é .   Après  soudage  des  faces  en  regard  14  des  deux 

d e m i - f e r r u r e s ,   on  entoure   la  p a r t i e   de  la  f e r r u r e   comprise  en t re   s a  

p a r t i e   s u p é r i e u r e   et  l ' é t r a n g l e m e n t   15  d'une  f r e t t e   c y l i n d r i q u e   mono- 

bloc  11.  La  p a r t i e   f r e t t é e   est  s u s c e p t i b l e   de  suppor te r   des  c o n t r a i n t e s  

mécaniques  i m p o r t a n t e s .  

La  f r e t t e   est  mise  en  place  par  un  procédé  connu  en  soi  sur  des  n e r v u r e s  

12  venues  de  moulage  avec  la  paroi   de  la  d e m i - f e r r u r e   10.  Ces  n e r v u r e s  

p r é s e n t e n t   chacune  un  épaulement  16  qui  s e r t   de  butée  à  la  f r e t t e   11. 

Cette  d e r n i è r e   peut  ê t re   soudée  loca lement   à  la  paroi   de  la  f e r r u r e .   On 

voit   sur  la  f i gu re   3  la  forme  polygonale   p r i se   par  la  f r e t t e   11  après  son 

r é t r e i n t .  

Les  f i g u r e s   4  et  5  montrent  une  au t re   v a r i a n t e   de  d e m i - f e r r u r e   20 

selon  l ' i n v e n t i o n ,   qui  n ' e s t   pas  moulée  mais  r é a l i s é e   à  p a r t i r   d 'une  t ô l e  

en  un  métal  déformable .   L ' e x t r é m i t é   22  de  la  demi - f e r ru r e   20  est   p e r c é e  

ou  découpée  en  21  après  le  formage  de  c e t t e   d e r n i è r e .  

Pour  r e n f o r c e r   l ' ensemble   formé  par  les  d e m i - f e r r u r e s   soudées ,   on 
r é a l i s e   autour   de  la  zone  la  plus  s o l l i c i t é e   mécaniquement  une  f r e t t e   23 

par  coulée  dans  un  moule  dont  on  voi t   une  demi -coqu i l l e   24  dans  l a  

f igure   4.  Le  maté r iau   de  la  f r e t t e   23  est  cho i s i   en  un  a l l i a g e   a p p r o p r i é  

qui  provoque  une  p r é - c o n t r a i n t e   sur  les  d e m i - f e r r u r e s   au  moment  de  son 

r e f r o i d i s s e m e n t ,   par  r e t r a i t .  

On  voi t   sur  la  f igure   5  une  coupe  des  deux  d e m i - f e r r u r e s   20  et  30 

soudées  entre   e l l e s   et  munies  de  leur   f r e t t e   23.  

On  a  repéré  25  la  zone  de  soudure  et  on  remarquera  que  les  demi-  

f e r r u r e s   20  et  30  sont  plus  épa i s ses   au  niveau  de  ce t te   zone .  

La  f igure   6  i l l u s t r e   un  autre   mode  de  r é a l i s a t i o n   sans  mise  en 

oeuvre  de  f r e t t e .   Les  deux  d e m i - f e r r u r e s   41  et  42  sont  soudées  s u i v a n t  



une  s u r f a c e ,   dont  on  voit   la  l igne   e x t é r i e u r e   40 ;  au  v o i s i n a g e   de  l a  

soudure ,   les  paro is   coniques  des  d e m i - f e r r u r e s   p r é s e n t e n t   des  rebords   en 

équerre   43  et  44  d é f i n i s s a n t   deux  logements  pour  les  bords  45  et  46 

d 'une  c l a v e t t e   51.  Une  seconde  c l a v e t t e   52  est  prévue  pour  r e n f o r c e r   l a  

su r face   de  soudure  opposée.  La  p a r t i e   s u p é r i e u r e   des  c l a v e t t e s   peut  ê t r e  

é v e n t u e l l e m e n t   o b t u r é e .  

Bien  entendu,   l ' i n v e n t i o n   n ' e s t   pas  l imi tée   aux  modes  de  r é a l i -  

s a t i o n   qui  v iennent   d ' ê t r e   d é c r i t s .   Au  l i eu   de  souder  les  faces  en  

con tac t   des  deux  d e m i - f e r r u r e s ,   on  peut  les  s e r t i r   ou  les  r i v e t e r ,   ou 

u t i l i s e r   tout   aut re   mode  d ' a s semblage   é q u i v a l e n t   sans  s o r t i r   du  cadre  de 

l ' i n v e n t i o n .  



1/  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   d'une  f e r r u r e   d ' e x t r é m i t é   d'un  i s o l a t e u r  
é l e c t r i q u e   composi te ,   f e r r u r e   comportant  une  c av i t é   i n t e rne   à  é t a t   de 

su r f ace   p rédé te rminé   pour  r e c e v o i r   l ' e x t r é m i t é   s c e l l é e   d'un  j o n c  

i s o l a n t ,   c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  l ' o n   r é a l i s e   séparément  deux  

p a r t i e s   complémenta i res   (10)  p r é s e n t a n t   l e d i t   é t a t   de  sur face ,   par  un 

procédé  cho i s i   parmi  la  coulée  sur  un  noyau  m é t a l l i q u e   et  l ' e s t a m p a g e ,  

le  ma t r i çage ,   l ' e m b o u t i s s a g e   d'une  tô le   et  qu'on  s o l i d a r i s e   l ' u n e   à  

l ' a u t r e   l e s d i t e s   p a r t i e s   complémenta i res   par  un  procédé  d ' a s s e m b l a g e  

du  type  soudure,  s e r t i s s a g e ,   r i v e t a g e ,   le  r accord   de  s o l i d a r i s a t i o n  

é t an t   suff isamment   f in   pour  ne  pas  a l t é r e r   l e d i t   é ta t   de  s u r f a c e .  

2/  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  l ' o n  

r é a l i s e   deux  p a r t i e s   complémenta i res   i d e n t i q u e s .  

3/  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  l e s  

paro i s   en  con tac t   d e s d i t e s   p a r t i e s   complémenta i res   p r é s e n t e n t   de s  

zones  d 'emboî tement   c o m p l é m e n t a i r e s .  

4/  Procédé  selon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   p r é c é d e n t e s ,   c a r a c t é r i s é   p a r  
le  f a i t   que  l ' on   en toure   d'une  f r e t t e   m é t a l l i q u e   (11)  l e s d i t e s   p a r t i e s  

complémenta i res   soudées,   su ivan t   au  moins  une  p a r t i e   de  leur   h a u t e u r .  

5/  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  l ' o n  

soude  l a d i t e   f r e t t e   a u x d i t e s   p a r t i e s   c o m p l é m e n t a i r e s .  
6/  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  l e  

ma té r i au   de  l a d i t e   f r e t t e   et  le  matér iau   d e s d i t e s   p a r t i e s   complémen- 

t a i r e s   sont  cho i s i s   de  manière  à  avoir   des  c o e f f i c i e n t s   de  d i l a t a t i o n  

v o i s i n s .  

7/  Procédé  se lon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  3,  c a r a c t é r i s é   par  l e  

f a i t   que  l e s d i t e s   p a r t i e s   complémenta i res   (41,  42)  p ré sen ten t   au  v o i -  

s inage  de  la  zone  de  soudure  (40)  des  r a i n u r e s   d ' ancrage   pour  des  

c l a v e t t e s   r a p p o r t é e s   (51,  5 2 ) .  
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