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Procédé pour la réalisation propre de manchons emmancha-
bles pour relier des extrémités de cable ".

L'invention concerne un procédé pouf réa-
liser des manchons susceptibles d'étre emmanchés pour
relier des extrémités de cable qui sont dégagées et dont
les conducteurs sont reliés par une douille de liaison,
et qui sont mis en oeuvre dans la zone de jonction des
éléments de contact des extrémités de cable, et sur les
deux extrémités desquelles sont emmanchés des organes de
guidage de champ sur 1'isolation des brins des extrémités
de cable.

Des manchons de cible susceptibles d'étre
emmanchés sont réalisés de fagon connue en préparant tout
d'abord, sur place, les extrémités de cadble a réunir selon
une suite d'opérations de montage prédéterminées. Le man-
chon tubulaire qui recouvre ultérieurement le point de
jonction des cables est glissé sur l'une des extrémités
de cible pour pouvoir effectuer les autres travaux au
niveau de la zone de jonction. Parmi ceux-ci, il y a no-
tamment la mise en place des organes de guidage de champ,
la jonction des extrémités de cable avec une douille de
liaison et la mise en place des éléments de contact qui
assurent une liaison conductrice entre les conducteurs et
une douille de lissage placés a 1l'intérieur du manchon
tubulaire. Dans la mesure ol tous les travaux au niveau

de la zone de jonction sont terminés, on peut alors met-



10

15

20

30

35

2554984

2

tre le manchon tubulaire dans sa position définitive. Tous
les travaux de réalisation d'un manchon se font & 1'exté-
rieur, de sorte que les effets de la poussiere, de 1l'en-
crassage et de,l'humidité sont pratiquement iﬁévitables
au niveau du manchon tubulaire. Ces effets négatifs peu-
vent toutefois cbnstitue: des inconvénients au cours de
la phase ultérieure de mise en oeuvre, notamment s'ils se
traduisent par des incidents voire méme d'une défaillance
compléte par destruction du manchon de cable.

L'invention a pour but de créer un procédé
de réalisation d'un manchon emmanchable, qui évite 1'en-

crassage et 1'effet de 1'humidité au niveau du manchon

tubulaire pendant la réalisation du manchon.

A cet effet, 1'invention concerne un pro-
cédé du type ci-dessus, caractérisé en ce que :

- on tire un tube de protection dans le manchon tubulaire
aprés réalisation de celui-ci, jusqu'a ce qu'une extré-
mité du tube de protection sorte d'une partie hors du
manchon tubulaire et en ce que la partie libre du tube
de protectionspit tirée en arriére, extérieurement, par-
dessus le manchon tubulaire jusqu'a ce que les deux ex-
trémités puissent étre réunies étroitement 1'une a 1'au-
tre,

- les extrémités reliées 1'une a 1'autre du tube de protec-
tion sont coupées lors du montage et le manchon tubulai-
re ainsi que le tube de protection sont glissés par-
dessus 1'enveloppe extérieure d'une extrémité de cable,

- aprés le montage de la partie de manchon intérieure sur
1'organe de guidage de champ d'une extrémité de cable ,
on tire le tube de protection et on le fixe sur celui-ci

2 1'aide d'un organe élargi de protection, qui avec 1l'ex-
trémité extérieure libre de la partie de tube de protec-
tion intérieure est muni d'une couche de graisse,

- on tire en arriére la partie de tube de protection ex-

térieure en direction de l'enveloppe de 1l'extrémité de
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cible et en ce qu'on tire le manchon tubulaire par-
dessus la partie de tube de protection graissée,

- on graisse le manchon tubulaire par plusieurs rotations
intérieures, puis on le glisse sur les éléments de con-
tact et l'organe de guidage de champ jusqu'5 ce7que les
extrémités de l'organe de guidage de champ qui sortent
du manchon tubulaire soient de méme longueur, et

- on enléve l'organe d'élargissement de protection et le
tube de protection aprés réalisation de l'ensemble du
manchon.

Les avantages de l'invention résident dans
le fait que le manchon tubulaire peut étre fourni aprés sa
fabrication a l'usine, hors poussiére et avec une protec-
tion contre 1'humidité, jusqu'a l'endroit du montage et il
reste protégé contre l'encrassage pendant toute la durée
du montage. Cette protection du manchon tubulaire reéte
méme conservée lorsqu'on monte les parties intérieures de
manchon. On évite ainsi dans une trés large mesure les
parasites dans la phase de mise en oeuvre suivante.

Suivant une caractéristique, 1l'invention
concerne un moyen pour la mise en oeuvre du procédé ci-
dessus, ce moyen étant caractérisé en ce que le tube de
protection est une feuille tubulaire en matiére synthéti-
que de préférence en polyéthyléne. - :

" Suivant une autre caractéristique, le

tube de protection a une longueur qui est supérieuie au

double de la longueur du manchon tubulaire.

Suivant une autre caractéristique, les
extrémités du tube de protection sont fermées de fagon
étanche par un cordon de soudure.

Suivant une autre caractéristique, 1'or-
gane d'élargissement de protection est une bande adhésive
en chlorure de polyvinyle. 7

Ainsi, il est avantégeux d'utiliser pour

le tube de protection, une feuille tubulaire en matiere
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synthétique de préférence en polyéthyléne. Dans ce cas,

il s'agit d'un produit tres avantageux~sur'le plan du cout
et qui ne devrait 1nfluencer qu'a peine le pr1x d'un man-
chon reallse selon 1le procede ci-dessus.

Un exemple de reallsatlon de I 1nvention
est représenté dans les dessins et sera détaillé ci-apres :

_ la figure 1 est une vue de cdté en coupe
d'un manchon tubulaire emballé dans un tube de protection.

- la figure 2 est une vue de coté d'un man-
chon tubulaire muni d'un tube de protection, emmanché sur
une extremlte de cable. -

- la flgure 3 est une vue de cOté montrant
la fixation du tube de protection sur un organe de guidage
de champ. ]
- Selon la figure 1, le manchon tubulaire 1
comporte une douille de lissage 2 au niveau du point de
jonction de cadble, douille qui est prévue sur le coOté in-
térieur du manchon tubulaire. Aprés sa réalisation a 1l'usi-
né, on enferme complétement le manchon tubulaire dans un
tube de protection 3. Ce tube de protection a une longueur
qui est 5upérieure au double de la longueur du manchon tubu-

laire. Le tube de protection est tiré a l'intérieur du man-

- chon tubulaire jusqu'a ce (partie de tube de protection

3.1)qu une extrémité 3.3 du tube de protection dépasse
encore d'une péftie hors du manchon tubulaire et que 1l'ex-
trémité libre du tube dé protection (partie de tube de
protection 3.2) est tirée en arrieére, extérieurement par-
dessus le manchon tubulaire jusqu'a ce que les deux extré-
mités 3.3, 3.4 se trouvent l'une au-dessus de 1‘'autre. Ces
deux extrémités sont alors relides par un cordon de sou-
dure &. ' -

, Selon la figure 2, le manchon tubulaire 1
est déja emmanché sur une extrémité de cable 5 préparée.
Dans ce cas, le manchon tubulaire ainsi que le tube de

protection 3 sont mis en attente par-dessus l'enveloppe
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extérieure 5.1. La référence 5.2 désigne l'isolation du
brin de l'extrémité de cable. '

Selon la figure 3, l'extrémité 3.3 de la
partie intérieure du tube de protection 3.1 est fixée sur
un organe de guidage de champ 6 3 1'aide d'une piéce élar-

gie de protection 9.
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REVENDICATIONS
1°) Procédé pour réaliser des manchons
susceptibles d'étre emmanchés pour relier des extrémités

de cable qui sont dégagées et dont les conducteurs sont

reliés par une douille de liaison, et qui sont mis en

oeuvre dans la zone de jonction des éléments de contact
des extrémités de cdble, et sur les deux extrémités des-
quelles sont emmanchés des organes de guidage de champ
sur 1'isolation des brins des extrémités de cable, pro-
cédé caractérisé en ce que :

- on tire un tube de protection (3) dans le manchon tubu-
laire (1) apres réalisation de celui-ci,ljusqu'é ce
qu'une extrémité (3.3) du tube de protection sorte d'une
partie hors du manchon tubUlaire et en ce que la partie
libre du tube de protection est tirée en arriére, exté-
rieurement, par-dessus le manchon tubulaire jusqu'a ce
que les deux extrémités (3.3, 3.4) puissent étre réunies
étroitement 1'une a 1'autre,

- les extrémités reliées 1'une a l'autre (3.3, 3.4) du
tube de protection (3) sont coupées lors du montage et
le manchen tubulaire (1) ainsi que le tube de protection
sont glissés par-dessus l'enveioppe extérieure (5.1)
d'une extrémité de cable (5),

- aprés le montage de la partie de manchon intérieure sur
1'organe de guidage de champ (6) d'une extrémité de
cible (5), on tire le tube de protection (3) et on le
fixe sur celui-ci a l'aide d'un organe élargi de protec-
tion (9), qui avec 1l'extrémité extérieure libre (3.3)
de la partie de tube de protection intérieure (3.1) est
muni d'une couche de graisse (10).

- on tire en arriére la partie de tube-de protection (3.2)
extérieure en direction de 1'enveloppe (5.1) de 1'extré-
mité de cible (5) et en ce qu'on tire le manchon tubu-
laire (1) par-dessus la partie de tube de protection

(3.1), graissée,
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- on graisse le manchon tubulaire (1) par plusieurs rota-
tions intérieures, puis on le glisse sur les éléments
de contact (8) et l'organe de guidage de champ (6) jus-
qu'a ce que les extrémités de l'organe de guidage de
champ qui sortent du manchon tubulaire soient de méme
longueur, et

- on enléve l'organe d'élargissement de protection (9) et
le tube de protection (3) apres réalisation de 1'ensem-
ble du manchon. ) 7 .

2°) Moyen pour la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1, caractérisé en ce que le tube de
protection (3) est une feuille tubulaire en matiéré synthé-
tique de préférence en polyéthyléne.

3°) Moyen selon la revendication 2, carac-
térisé en ce gue le tube de protection (3) a une longueur
qui est supérieure au double de la longueur du manchon

tubulaire (1).

4°) Moyen selon l'une quelconque des reven-
dications 2 ou 3, caractérisé en ce que les extrémités

(3.3, 3.4) du tube de protection (3) sont fermées de fagon

étanche par un cordon de soudure (4). ' , '

5°) Moyen .pour la mise en oeuvre du procédé
selon la revendication 1, caractérisé en ce que l'organe
d'élargissement de protection {(9) est une bande adhésive

en chlorure de polyvinyle.
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