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Le brevet principal concerne un procédé et une
installation pour réaliser le c8blage en continu, avec direction
d'enroulement alternée, de clbles ou conducteurs électriques
massifs ou de torons formés de conducteurs individuels et de
trés grande section transversale.

Dans ce procédé, les torons sont déroulés indivi-
duellement de bobines d'alimentation disposées & poste fixe,
sont amenés et groupés en faisceau dans un premier point de
c8blage et sont ensuite, pendant le parcours d'une distance
prédéterminée qui est limitée par un second point de céblage,
céblés en étaws tendus & l'intérieur de ce parcours prédéterminé.
A l'intérieur de ce parcours, le long d'un parcours plus court
défini, le produit est maintenu & 1'état tendu, et le faisceau,
aprés avoir quitté le premier point de ciblage, est entouré a
force sur tous ses c8tés et maintenu, pendant que la portion
comprise entre le premier point de clblage et ce point de'main—
tien est cfblée, cette portion clblée étant maintenuerénsuite
c@blée et exempte de rotation pendant le parcours de cette
section de maintien, avant d'&tre amenée aprés libération de
leur maintien des torons c8blés, au second point de ciblage.

Par "point de clblage", on entend ici 1'endroit de
transition entre un systéme immobile, par exemple une réserve de
torons placée a poste fixe et un systéme rotatif, constitué ici
par le dispositif de c8blage, ou inversement la transition
entre un systéme rotatif (dispositif de c8blage) et un systéme
immobile, par exemple un dispositif de déroulement ou un tambour
d'enroulement disposés & poste fixe.

De cette maniére, il est possible dutiliser, méme
pour des éléments & clbler de trés grande section transversale
et ainsi & couple de résistance extr@mement important, le
c@blage dénommé SZ pratiqué depuis longtemps dans la fabrication
de c@bles de télécommunications ainsi que dans la technique de
conducteurs de courants forts.

L'inconvénient réside cependant en ce que, du fait
que les 8mes de clble fabriquées suivant le brevet principal

présentent parfois une ondulation du faisceau de torons, qui

n'a pas & vrai dire d'influence sur la fiabilité du c@ble et sa
sécurité, mais qui est fréquemment cependant la cause d'un
aspect extérieur inesthétique du cible.

L'invention a pour but d‘'améliorer le procédé du
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brevet principal, en permettant de fabriquer sans difficulté
des clbles a partir de torons de trés grande section transver=-
sale, sans devoir renoncer & un cfblage économique de type SZ.

Dans ce but, le procédé de la présente invention
est caractérisé en ce que la distance entre les extrémités du
dispositif de maintien et le second point de c@blage est un
multiple entier de la longueur de stockage et s'éléve au moins
au double de cette longueur.

L'invention part de la connaissance qu'un faisceau
cible de la manidre SZ & partir de torons de trés grande section
transversale regoit, par le processus de cdblage, avec le dis-
positif de stockage de cible, une ondulation en direction de
son axe longitudinal lorsque, a la sortir du dispositif de
stockage, un point de cfblage fixe se trouve placé A une trop
courte distance.

Le principe de fonctionnement d'une machine &
clbler avec stockage d'une longueur de cdble avec inversion
périodique du sens de rotation du stockage, comporte une torsion
double des torons, la premiére lors de l'entrée dans le stockage
de ciblage et la seconde lors de la sortie du stockage. Tandis
gue la premiére torsion est possible sans effets secondaires,
la seconde torsion, qui a lieu sur un faisceau déja c8blé,
montre que le ciblage de torons qui est nécessaire pour le
raccourcissement des longueurs de chaque cfblage ne se produit
plus dans le cas de torons a grande section transversale seule-
ment & 1'intérieur du faisceau c&blé, mais également sur le
faisceau lui-méme. Cette seconde torsion produit en conséquence
une ondulation sur le faisceau. Indépendamment de son aspect
extérieur, cette ondulation peut rendre difficile 1l'insertion du
cAble dans des canaux. Elle peut également parfois rendre néces— '
saire par exemple un redressement du c8ble et influencer défavo-
rablement son enroulement sur des tambours ou bobines.

Si cependant, la seconde torsion se produit sur une
longueur-& avec la suite compléte de pas S et %, cette longueur
& correspondant au double de la longueur de stockage, la défor-
mation de torsion résultante sur cette longueur est mathémati-
quement nulle, c'est-3-dire que, par exemple, la portion qui
a été c8blée en S disparalt & nouveau dans la portion c8blée en
7. L'ondulation indésirable du faisceau avec la longueur consi-

LY

dérée est alors réduite & un minimum. Si l'on augmente alors
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la longueur ¥ ciblée en S et en Z, conformément a 1'invention,
d'un multiple de cette longueur, 1l'ondulation sur le faisceau
devient nulle.

' Dans l'application de 1'invention, il a par consé-
quent été constaté comme particuliérement avantageux de prévoir
que, le faisceau ciblé, aprés avoir quitté le dispositif de
maintien, traverse un dispositif consistant en une enveloppe,
avant d'atteindre le second point de cfblage. Pendant la
traversée de cette enveloppe, on applique judicieusement sur
le faisceau c8blé, par extrusion, au moins 1'enveloppe inté-
rieure réalisant la forme ronde du faisceau. Bien entendu, il
est également possible, le long de ce parcours, d‘teffectuer
d'autres opérations de travail supplémentaires. Il a été notam-
ment constaté comme avantageux de pourvoir le faisceau cdblé,
avant 1'extrusion de 1l'enveloppe intérieure, d'une bande
enroulée de forme usuelle pour son maintien. Mais il est égale-
ment possible un marquage caractéristique du cdble par les
mesures conformes & 1'invention, avant gue le faisceau en torons
c8blés ait atteint le second point de c@blage.

Pour l'application du procédé conforme & la présente
invention, on peut adopter 1l'installation de cdble prévue dans
le brevet principal comprenant une ou plusieurs michoires ou
pinces de serrage disposées le long du parcours de stockage,
entourant le faisceau de torons, et accompagnant le produit
dans son déplacement en direction axiale. Pendant ce parcours,
ces éléments tournent autour de 1l‘'axe longitudinal. Dans ce cas,
la premiére et la derniére michoire ou pince de serrage,
exécutent le clblage entre elles et le point de cdblage, et
assurent en continu cette fonction de clblage sur la section
suivante, puis 4 nouveau sur la suivante, tandis que les
michoires ou pinces qui étaient tout d'abord les premiéres, puis
ensuite les secondes, etc, assurent un maintien continu du fais-
ceau, pour un guidage exempt de torsion a travers le parcours
de stockage.

Suivant une autre caractéristique de 1'invention,

il s'est cependant révélé avantageux de prévoir que le maintien
et le cAblage du faisceau, formé de torons de trés grande
section transversale, sont assurés au moyen de deux jeux de
pinces ou mAchoires de serrage disposés a la suite 1'un de
1'autre en direction de la marche, tournant dans le méme sens
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et A& la méme vitesse. Conformément & 1'invention, ces pinces

ou mAchoires de serrage sont fixées sur des chalnes et forment
ensemble avec celles-ci, de chaque c6té du faisceau,une chenille

3 maillons. Dans chaque paire de pinces ou de michoires, l'une

des pinces ou michoires est pourvue, sur le cercle de rotation,
d'un axe, et l'autre qui lui est conjuguée est pourvue d'un
évidement correspondant a la dimension de l'axe et adapté au
processus de roulement, Cette mesure garantit un synchronisme _
de marche entre les chariots dans lesquels les pinces ou mAchoires
sont disposées ; de telle maniére'que le faisceau soit enserré
simultanément sur tous ses cBtés et puisse &tre guidé sans

risque de fausse torsion pendant le ciblage. 7

Cependant, dans le cas ou les éléments a cdbler
sont constitués par des torons de trés grande section transver-
sale mais composés de fils individuels, c'est-d-dire des élé-
ments qui sont par eux-mémes "flexibles", ou des éléments qui,
en raison d'une structure particuliére, présentent une trés
faible rigidité par rapport d des conducteurs massifs, on peut
surmonter, dans la réalisation des pas de cfblage, certaines
difficultés dues 3 ce que les éléments c8blés ne se placent pas
toujours dans la position divisée dans la structure du céble.

Pour obvier & cette difficulté, et suivant une
autre caractéristique de l'invention, il est prévu que les
conducteurs ou torons qui sont groupés en un faisceau dans un
premier point de ciblage sont entourés en continu avec un ou
plusieurs enroulements de maintien. L'application de ces enrou-
kments de maintien (n) et la torsion se produisent simultané-
ment, de sorte que l'enroulement de maintien est enroulé sur un
faisceau torsadé de conducteurs qui se trouve ainsi fixé.

Le bandage d'enroulement autour de torons ciblés
est connu en soi et il est alors réalisé aprés c8blage des
éléments individuels pour les maintenir assemblés. Par contre,
avec cette caractéristique du procédé de l'invention conforme
au brevet principal, il s'agit de fixer et immobiliser la
structure d'un faisceau au cours du torsadage des conducteurs
individuels au moyen d'une bande d'enroulement de maintien.

Pour cet entourage durfaisceau avec un enroulement
de maintien, on peut mettre en oeuvre différentes matiéres
isolantes usuelles dans 1a1technique de constitution des cébles.

L'enroulement peut avoir la forme d'une bande plate ou de tout
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autre profil, mais de préférence de faible épaisseur. Dans le
cas ou des conditions particuliérement sévéres sont posées
relativement & la résistance & la traction, on peut faire appel
4 des matiéres appropriées, par exemple & base de poly-tétra-
fluoréthyléne, polyamide ou analogue. Un choix spécialement
approprié & ce propos, consiste en une happe entrelacée ou
tissée, par exemple un tissu grillagé constitué de ces matiéres,
puis découpé en bandes qu'on enroule autour du faisceau groupé
de conducteurs.

Pour l'application de ce procédé, il est prévu,
conformément & 1'invention, entre un premier point de c8blage
et le dispositif de traction qui réalise le ciblage, un enrou-
leur en sens arriére de forme plate et de faible longueur de
construction, qui permet de conserver une distance minimale
entre le premier point de clblage (raccord de clblage) et le
dispositif de traction rotatif qui réalise le clblage.

Le ciblage ou torsadage des éléments individuels
peut, comme décrit dans le brevet principal, &tre effectué au
moyen de dispositifs de traction & pinces rotatifs. Spéciale-
ment, pour des torons de conducteurs flexibles, il peut &tre
avantageux d'adapter une chenille rotative 3 bande ou & mail-
lons articulés, telle que celle décrite plus haut.

Il est en outre avantageux, notamment du point de
vue de réalisation d'une installation mécanique compacte de
disposer dans un méme carter unique le dispositif de dressage
des conducteurs déroulés de bobines & poste fixe, le raccord
de c8blage formant le premier point de cl8blage, ainsi que
l'enroulement d'enroulement ou de bande de maintien. Il est
également judicieux de monter le dispositif de dressage de
maniére & pouvoir coulisser longitudinalement sur le raccord de
c8blage, ce qui a un effet favorable décisif sur le processus
de cdblage & l'intérieur du raccord. On obtient ainsi une
adaptation optimale de l'angle d'entrée des conducteurs indi-
viduels.

L'invention est expliquée ci-aprés a 1l'aide d'exem~
ples de réalisation avec référence aux figures des dessins
annexés dans lesquels :

- la figure 1 est un schéma de 1l'ensemble de 1l'ins-
tallation de cfblage conforme au procédé de 1l‘'invention.

- la figure 2 est une vue & plus grande échelle et
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détaillée des dispositifs de traction du clble.

- la figure 3 montre une installation pour le c@blage
de conducteurs de grande section transversale, par exemple, les
torons d'un cible répartiteur & basse tension, avec tension de
service de 1'ordre de 1 kilovolt.

Les torons 50, par exemple en forme de secteurs dtun
cible de transmission d'énergie, qui doivent &tre c8blés sont
extraits de magasins de réserve disposés & poste fixe. Par
1'intermédiaire de rouleaux de guidage 52, qui servent en méme
temps au dressage des torons isolés 50 (appareils de dressage a
rouleaux), ils sont amenés au raccord de céblage 53, dans lequel
des torons sont réunis en un faisceau et ils sont amenés au 4
dispositif de cAblage 54 monté & la suite en direction d'avance-
ment des produits. Ce dispositif de clblage 54 est constitué
essentiellement par un jeu de pinces de serrage de traction, ou,
comme cela est représentéidans la figure 1, par deux jeux de
pinces successifs 55 et 56. ' 7

La figure 2 représente en détail ces dispositifs de
traction et d'entraftnement du faisceau de torons. Les pinces ou
michoires de ces dispositifs de traction entourent et enserrent,
comme le montre la figure 2, le faisceau groupé dé torons, et
ils sont entrafnés en rotation simultanément dans un sens de
rotation inversé 3 certains intervalles de temps, de telle
sorte que la longueur de faisceau qui se trouve entre le raccord
53 et le premier jeu de pinces ou de michoires 55 du dispositif
de traction, est c8blée. Lors du processus continu de rotation,
du type S %, les pinces ou mAchoires suivantes du dispositif de
traction 55 saisissent 1'une aprés l'autre le faisceau c8blé,
et finalement le jeu de pinces 56 ie transmet exempt de fausse
torsion 4 travers le parcours de stockage formé par les deux
dispositifs de traction.

En vue d'assurer que les produits ainsi obtenus
peuvent &tre ensuite traités sans inconvénients et notamment ne
subissent aucune ondulation au cours de i'opération de ciblage,
il est prévu, conformément & la présente invention, & la suite
du jeu de pinces de traction 56, un dispositif en forme
d'enveloppe 57. Ce dernier peut &tre constitué par exemple par
un dispositif apportant un enroulement de bande sur le céble,
et un extrudeur pour appliquer sur lui l'enveloppe de remplis-
sage ou enveloppe intérieure, ainsi qu'un canal de refroidis-
sement.
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A cet ensemble d'enveloppe 57, succéde un dernier
dispositif de traction 58, par exemple en forme de chenilles de
traction monté & poste fixe. Ce dispositif constitue en méme
temps le second point de c@blage de 1'installation. Par un choix
approprié de la distance égale au moins & 2 n . lép (formule
dans laquelle.g est un nombre entier et lSP la longueur du
stockage), l'ondulation du faisceau cAblé 59 tend vers zéro,
méme dans le cas de ces trés grandes sections transversales de
conducteurs. Le produit pourvu d'une enveloppe intérieure est
alors guidé sur la poulie de renvoi 60 pour &tre enroulé sur
le tambour 61. Bien entendu, il est possible de raccorder au
dispositif de traction & chenille final 58, d'autres processus
de travail & déroulement continu, par exemple la pose d'un
bouclier et, directement ensuite, l'extrusion d'une enveloppe
extérieure mécaniquement résistante.

Dans la figure 2 est représenté un dispositif de
traction & pinces ou & michoires, & échelle agrandie par
rapport a& la figure 1. Ce dispositif se compose essentiellement
de plusieurs chariots porteurs de pinces 62 qui sont fixés sur
les chatnes 64 au moyen d'éclisses 63 entralnées par deux
moteurs 66, pour déplacer le faisceau de conducteurs a cébler
67.

En vue d'assurer, dans 1l'application de 1l'invention,
un synchtonisme entre les chariots i pinces 62 des deux chatnes
64, essentiel pour la sécurité de fonctionnement du dispositif,
il est prévu un accouplement par engagement de forme entre les
deux paires de chalnes. Cet accouplement est réalisé au moyen
d'un axe élastique 68, par exemple en polyéthyléne dur prévu
sur chaque chariot de 1'une des paires de chalnes qui se trouve
sur le circuit de révolution 69 des deux paires de chalnes a
pinces, et qui s'engage, lors de la rotation, dans un évidement
approprié 70, de chacun des chariots de l'autre paire de chafnes.

Etant donné qgue les chariots & pinces sont fixés
aux chafnes au moyen d'éclisses 63, il est nécessaire que
1'accouplement par engagement de forme entre les chalfnes se
trouve sur le prolongement radial extérieur de 1l'axe transversal
médian des éclisses 71. L'axe élastique 68 et 1'évidement 70
sont en principe des éléments constitutifs du mécanisme & chalne
et forment une sorte de denture d'entralnement.

Le synchronisme de circulation des chalnes obtenu
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par cet accouplement remplace, dans sa simplicité, un mécanisme
qui serait monté latéralement, et il permet ainsi une structure

latérale identique de tous les chariots sur le dispositif de

“traction & pinces. En outre, il permet un montage en paralléle

des rotors des deux moteurs d'entrainement 66 et la réalisation
d'une régulation électronique relativement simple de ces moteurs.
L'invention réalise ainsi, avec une dépense d'installation
mécanique et électronique aussi réduite que possible, le syn-—
chronisme de circulation des deux mécanismes & chatnes d'un
dispositif de traction & pinces pour le faisceau a cébler.

La figure 3 est le schéma d'une installation con-
forme a 1'autre caractéristique de l'invention, par exemple pour
le cAblage de c8bles répartiteurs & basse tension. Les torons
50 consistent par exemple en fils individuels cdblés entre eux
pour former des conducteurs de secteurs multifils, qui forment
donc des éléments de c8blage "flexibles" au sens courant du
terme. Ces torons 50 sont extraits en nombre prévu pour le
produit fini & partir de bobines de réserve, non représentées,
et sont amenées A un raccord de clblage 53, 4 travers un dispo-
sitif de dressage & galets 52, et un autre dispositif 3 dit de
pré-c8blage. Les insertions de noyau usuelles avec de tels
c8bles, ainsi que les dispositifs de pingage d'entrainement
peuvent également &tre amenés avec les torons au raccord de
clblage 53. , _

Directement aprés le raccord de c8blage 53, c'est~
d-dire pendant que le processus de c8blage des torons indivi-
duels encore en cours, le faisceau est entouré avec de préféF
rence deux enroulements de maintien 6 au moyen de l'enrouleur
en sens arriére 5 de construction plate. Ensuite, le cAble en
faisceau formé des torons ciblés, pourvu de l'enroulement, est
introduit dans le dispositif de traction a pinces 55 tournant
dans un sens de rotation alterné (S Z). Pendant le parcours
entre le raccord de c8blage 53 et le premier dispositif de
traction & pinces de serfage 55, le faisceau c8blé est torsadé.

Aprés avoir abandonné le dispositif de traction &
pinces rotatif 55, le faisceau c8blé composé des torons 50,
traverse une installation d'enveloppemént 8 dans laquelle il
recoit, par exemple, une envelopperprotectrice intérieure et
une enveloppe protectrice extérieure. Le faisceau ciblé est

alors tordu par le dispositif de traction & pinces 55 jusqu'a
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la chenille de traction 58 du parcours d'enveloppement, ce qui

évite un second tordage, qui donnerait lieu & une ondulation du
morceau de clble. Aprés la chenille de traction 58, le faisceau
c8blé et enveloppé, constituant maintenant le c8ble 11, est

enroulé sur le tambour 61.



10

15

20

25

30

35

40

10 - 2467909

¥

REVENDICATIONS

1°) Procédé pour le ciblage en continu avec inver-
sion alternée de direction du pas, conforme au brevet principal,
de c8bles et canalisations électriques en torons de trés grande
section transversaie massifs ou composés de fils individuels,
procédé dans lequel les torons sont extraits individuellement
de réserves disposées 3 poste fixe, sont groupés en faisceau
dans un premier point de c8blage (53), et ensuite sont ciblés &
1'état tendu pendant le parcours d'une distance déterminée
limitée par un second point de c8blage (58), le faisceau étant
stocké & 1'état tendu sur une courte distance définie (Q), aprés
avoir quitté le premier point de c8blage, et étant sur une
longueur qui est seulement une fraction de la longueur stockée,
enserré et maintenu sur tous ses cBtés, le faisceau étant c8blé
pendant le maintien du trongon de faisceau entre le premier point
de chblage et les organes de maintien (55, 56), et cette portion
c8blée étant maintenue en outre, pendant la traversée de la
longueur de stockage, & son état c8blé sans possibilité de tor-
sion, avant que, aprés libération des torons c8blés par le
dispositif de maintien, ceux-ci soient amenés au second point de
cAblage, procédé caractérisé en ce que la distance entre
1'extrémité du maintien (56) et le second point de clblage (58)
est un multiple entier de la longueur de stockage 2), c'est-a-
dire égale au moins au double de celle-ci. '

2°) Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que le faisceau c8blé, aprés avoir quitté le dispositif
de maintien traverse une installation d'enveloppement (57) avant
d'atteindre le second point de cfblage.

3°) Procédé suivant la revendication 2, caractérisé
en ce que, pendant la traversée de 1'installation d'enveloppe-
ment, est extrudée, sur le faisceau ciblé, au moins l‘'enveloppe
intérieure donnant au c8ble sa forme ronde.

4°) Procédé suivant 1l'une des revendications 2 et
3, caractérisé en ce que le faisceau c8blé est pourvu pour le
maintien groﬁpe des conducteurs le constituant d'un enroulement
de bande avant extrusion de l'enveloppe intérieure.

5°) Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que les torons qui sont groupés en un faisceau dans le
premier point de ciblage sont, directement aprés avoir quitté
comme faisceau le point de c8blage, entourés en commun avec un
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ou plusieurs enroulements de maintien.

6°) Procédé suivant la revendication 5, caractérisé
en ce que les enroulements de maintien sont constitués par des
bandes de profilés.

7°) Procédé suivant la revendication 5, caractérisé
en ce que les enroulements de maintien sont constitués par des
nappes de tissu, notamment tissu grillagé en matériau isolant
3 haute résistance mécanique.

8°) Installation pour l'application du procédé
suivant la revendication 1, caractérisée en ce que le maintien
et le clblage sont réalisés au moyen de dispositifs de traction
rotatifs 4 pinces ou mAchoires.

9°) Installation suivant la revendication 8,
caractérisée en ce que le maintien et le c8blage sont réalisés
au moyen de deux dispositifs de traction d pinces ou & mi3choires
disposés l'un derriére l'autre en direction de la traversée,
tournant dans le m&me sens et avec la méme vitesse.

10°) Installation suivant la revendication 9,
caractérisée en ce que les charids portant les pinces ou michoires
de serrage sont fixés sur des chatnes et forment ensemble avec
celles-ci une chafne ou chenille & maillons de chaque c8té du
faisceau, et sur chaque paire de chariots a pinces ou michoires,
1'un des chariots de cette cha®ne est pourvu d'un axe, destiné
4 coopérer, au cours de la marche, avec un évidement de méme
dimension prévu sur chacun des chariots de 1l'autre chalne.

11°) Installation pour l'application du procédé
suivant la revendication 5, caractérisée en ce que, entre le
premier point de clblage et un dispositif de traction assurant
le ciblage, est disposé un enrouleur de bande par l'arriére, de
construction aplatie et compacte de faible longueur.

12°) Installation suivant 1l'une quelconque des reven-
dications 1 & 11, caractérisée en ce que, un dispositif de
dressage de conducteurs, le raccord d'entrée de clblage et
1l'enrouleur de bande de maintien, sont montés dans un carter
unique.

13°) Installation suivant la revendication 12, caractérisée
en ce que le dispositif de dressage de conducteurs est monté dans le
carter de maniére & pouvoir coulisser longitudinalement sur le raccord

de cfblage.
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