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Procédé de préparation de coupe et de pré-dénudage pour cable ou fil conducteur et appareil pour sa mise

en ceuvre.

@ L’invention a pour objet un procédé de préparation de
cOupe et de pré-dénudage pour cable ou fil conducteur et
appareil pour sa mise en ceuvre.

Le procédé de préparation de coupe en morceaux et de
prédécoupage est du type utilisant des moyens de coupe
et des moyens de pré-dénudage et est caractérisé par le
fait qu’il utilise un moyen de coupe qui coupe aux lon-
gueurs désirées (L1) les morceaux de cable; le moyen de
coupe ne coupe que I'ame ou toron métallique (6, 7, 8, 9)
du conducteur et le minimum d’isolant (12) enrobant I'ame
du conducteur et ce, de maniére a garder solidaire le reste
des parties formant l'isolant (12); des moyens de prédénu-
dage sont disposés et utilises en aval et/ou en amont du
moyen de coupe.

L’invention s’applique notamment aux fils conducteurs
mono ou multibrins, fibres optiques auxdits cables en
nappe a deux, trois, quatre conducteurs et plus.
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L'invention a pour objet un procédé de préparation de
coupe et de pré-dénudage pour cdble conducteur ou fil conducteur
et appareil pour sa mise en oeuvre.

L'invention s'applique notamment auxdits fils conducteurs
mono ou multibrins, fibres optiques, aux cables dits cdbles en
nappe a deux, trois, quatre ou plus de conducteurs. Les &mes des
cédbles ou fils conducteurs peuvent &tre monobrins ou multibrins.

Actuellement, les machines qui préparent les cédbles opérent
deux opérations, simultanément. Une premiére opération coupe le
cdble et son isolant, la seconde opération dénude le céble. En
général, les cédbles en nappe sont pré-dénudés, c'est-a-dire que
la partie isolante qui recouvre les extrémité des &mes ou torons
des cédbles est coupée et laissée en place pour protéger lesdites
extrémités des ames des cdbles. Cette partie isolante est appelée
le "déchet". Des morceaux de cdbles sortent de la machine, coupés
4 la longueur choisie, les ames des extrémités portent une partie
déchet. Ces morceaux de cadble préparés sont stockés et manipulés.
Ces opérations peuvent détériorer ces morceaux de cédble, par
exemple les morceaux de cdbles sont tordus, la partie déchet qui
protége les extrémités des &ames peut tomber, les extrémités des
ames des cédbles sont trés fragiles et ne sont plus en ligne avec
les lignes de référence. Ces morceaux de cdbles détériorés ne sont
plus utilisables pour étre branchés par exemple sur des circuits
imprimés. Il est trop onéreux de remettre les extrémités des ames
des cdbles dans les lignes de référence, il y a donc beaucoup de
morceaux de céables inutilisables.

Ces problémes sont encore plus fréquents pour la préparation
de cébles de petites dimensions,que ces cébles de petites
dimensions soient monoconducteur ou multiconducteurs pour les
cédbles en nappe.

Actuellement, les cédbles de ce type de petites dimensions se
situent aux alentours de cinquante millimétres.

Le procédé selon l'invention permet de préparer des cébles
de dimensions beaucoup plus petites, par exemple de douze
millimétres.

Le procédé selon l'invention permet de préparer des cébles
(coupe et pré-dénudage) en continu sans séparer les différents
morceaux. Il est possible de stocker les cébles préparés en

rouleau évitant ainsi tous les inconvénients cités plus haut.
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L'état de la technique peut étre défini par les brevets
suivant :

- FR-A-2.613.882 : 1'invention se rapporte & un dispositif
destiné au dénudage d'un conducteur sous gaine métallique rigide,
tel que, par exemple, un conducteur coaxial de ce type. I1
comporte deux électrodes aptes & faire fondre une petite portion
annulaire de gaine et deux autres électrodes aptes a8 faire fondre
deux génératrices opposées de la portion de gaine a éliminer.
-FR-A-2.634.073 : 1'invention concerne un appareil pour dénuder
de son isolant un trongon extréme d'un fil électrique isolé,
retirer une borne électrique d'un ruban de support et sertir la
borne sur 1le trongcon extréme dénudé du fil. Il comprend un
transporteur rotatif destiné a faire avancer le ruban pas & pas
pour l'aligner avec un dispositif fixe de prise de fil, un
mécanisme de pré-avance destiné a détacher partiellement une borne
du ruban , un dispositif de coupe de 1'isolant et de dénudage et
deux tétes de prise et de sertissage de la borne. Le dispositif
est rétracté pour dénuder un trongon extréme du £il isolé lorsque
1'extrémité de ce f£il coupe un faisceau laser .

FR-A-2.622.366 : la présente invention concerne les
dispositifs permettant de dénuder des cédbles comportant une ame
centrale entourée d'une gaine. Le dispositif selon 1'invention
se caractérise par le fait qu'il comporte un corps comprenant un
Jlogement en creux avec une ouverture a une extrémité, par laquelle
peut étre introduit le céble, une butée située dans le logement,
des moyens pour déplacer la butée entre deux positions dont 1'une
est sur 1'axe, des moyens pour translater la butée suivant une
direction sensiblement paralléle a 1'axe du logement, des moyens
pour pincer le c&ble et des moyens pour entailler circulairement
la gaine sur une profondeur égale & son épaisseur, ces moyens pour
entailler étant situés dans le logement entre les moyens de
pincement et la butée.

FR-A-2.528.635 : l'invention concerne un outil & dénuder.
L'outil de 1'invention comprend deux mdchoires pouvant se déplacer
1'une sur 1'autre et dont au moins une comporte un tranchant prés
de son extrémité et sur le codté tourné vers la mé&choire opposée,
tranchant dont la hauteur correspond & 1'épaisseur d'une gaine
d'isolation habituelle et qui, dans son sens longitudinal s'étend
perpendiculairement a8 1'axe Iongitudinal des m8choires, lesquelles
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peuvent pivoter sur leur axe de symétrie.

FR-A-2.607.636 : la présente invention concerne un outil pour
appréter un cédble électrique du type comportant un corps dans
lequel est ménagé un passage de tourillonnement destiné & recevoir
le bout du cé&ble & dénuder, ce corps comportant au moins un
couteau qui fait saillie sur une distance réglable & 1'intérieur
du passage et qui présente deux tranchants, 1'un sensiblement
radial et 1'autre & 1'extrémité interne du premier tranchant qui
est paralléle & 1'axe du passage, le corps délimitant ce passage
par deux blocs adjacents mobiles 1'un par rapport & 1'autre.
Conformément & 1'invention, la surface de 1'un des blocs du corps
réalisant la ou les génératrices de guidage du tourillonnement
du céble s'engage entre les surfaces en V constituant, sur 1'autre
bloc du corps, les génératrices opposées de guidage du
tourillonnement du céble.

-EP.197.588 : Un procédé pour le traitement de 1'extrémité
d'un cé&ble rond multiconducteur blindé comportant une gaine
extérieure et la connexion de ladite extrémité de céble & un
connecteur, comportant les étapes qui consistent :

a) a sectionner la gaine extérieure jusqu'au blindage métallique
le long et complétement autour de deux lignes circonférentielles
écartées 1'une de 1'autre de maniére & former entre elles un tube
de gaine auxiliaire et de former aussi un tube de gaine
d'extrémité vers 1'extrémité du céble :

b) & faire glisser le tube de gaine d'extrémité de cb6té sur une
certaine distance, puis & la faire glisser en arriére sur le céble
avec le blindage, de telle sorte que 1ledit blindage situé
initialement au-dessous du tube de gaine d'extrémité foisonné, et
subséquemment & sectionner le blindage foisonné et a enlever le
tube de gaine d'extrémité et le blindage sectionné ;

c) & faire glisser le tube de gaine auxiliaire de c6té au-dessus
du bord du blindage sectionné puis & le faire glisser en arriére
sur le céble en méme temps que le blindage situé initialement au-
dessous du tube de gaine auxiliaire de sorte que ledit blindage
foisonne, puis & replier subséquemment le blindage foisonné tout
autour et au-dessus du tube de gaine auxiliaire

et d) : & dénuder ou enlever 1'isolement des conducteurs séparés
en connectant les conducteurs & un bloc de contact du connecteur
et & relier une borne de terre du connecteur au blindage replié.
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-EP.140.038

-EP-140.397 : Appareil & dénuder pour cé&bles coaxiaux
comprenant : une partie poignée de forme allongée dans laquelle
est ménagée une ouverture traversante destinée a recevoir le céble
& travailler et un dispositif de blocage servant & maintenir le
céble bloqué en rotation. Un organe formant voie de guidage de
forme allongée, qui, 4 sa premiére extrémité est raccordé a la
partie poignée avec possibilité de rotation illimitée, dans la
région de ladite ouverture et disposé pour dégager un céble
introduit & partir de 1la partie poignée sur une Ilongueur
prédéterminée en vue d'une attaque par des organes lames ; au
moins deux organes lames disposés a un certain écartement mutuel
dans un porte-lames de forme allongée, de différentes longueurs
pour 1'exécution d'une entaille courte, d'une profondeur
prédéterminée et qui peut étre étendue sur toute la circonférence
du cédble sous 1'effet d'une rotation relative entre le céble et
le porte-lames, 1'organe formant voie de guidage et le porte-lames
pouvant étre mis en rotation conjointement par rapport & la partie
poignée pour 1'exécution de la rotation précitée a& 1'aide d'un
organe manivelle ; la premiére extrémité du porte-lames se
trouvant plus prés de la partie poignée et le porte lame étant
relié, par sa deuxiéme extrémité, avec possibilité de déplacement
sur une course limitée entre deux positions extrémes, & la
deuxiéme extrémité de 1'organe formant voie de guidage et 1'organe
lame le plus long étant le plus rapproché de la deuxiéme extrémité
du porte-lames de sorte que le porte-lames peut se déplacer par
rapport & 1'organe formant voie de guidage de telle maniére que,
dans la phase initiale d'une opération de dénudage, seul 1'organe
lame, qui est le plus rapproché de la deuxiéme extrémité de
1'organe voie de guidage qui a a exécuter 1'entaille la plus
profonde entre seul en prise, de sorte que les translations de
1'isolant dans la direction longitudinale du cé&ble qui sont

provoquées par cette entaille peuvent se produire sans obstacle.

Le procédé de préparation selon l'invention est un procédé
de préparation de coupe en morceaux et de pré-découpage pour fils
ou cables conducteurs, ledit procédé est du type utilisant des
moyens de coupe et des moyens de pré-dénudage caractérisé par le

fait qu'il utilise un moyen de coupe qui coupe aux longueurs
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désirées les morceaux de cd@ble ; le moyen de coupe ne coupe que
1'ame ou toron métallique du f£fil ou céble et le minimum d'isolant
enrobant 1'dme du cdble et ce, de maniére a garder une continuité
au niveau de 1l'isolant ; les moyens de pré-dénudage de
l'extrémité ou des extrémités des @mes ou torons métalliques du
morceau de cdble découpé sont disposés et utilisés en aval et/ou
en amont dudit moyen de coupe.

Selon un mode de réalisation préféré, le moyen de coupe est
un couteau dont les dents pointues & double tranchant ont une
lame perpendiculaire a l'axe longitudinal du céble.

La largeur des lames est légérement supérieur au diamétre de

1'ame ou toron métallique des cédbles ou fils conducteurs.

“Selon un procédé de préparation préféré selon 1l'invention, les
moyens de pré-dénudage sont deux lames tranchantes disposées de
part et d'autre en aval et en amont du moyen de coupe des &mes,
les lames sont perpendiculaires & l'axe longitudinal du céble, des
empreintes tranchantes demi-cylindriques correspondent aux &ames
ou torons des conducteurs.

Les deux lames tranchantes sont & une seule pente et ladite
pente est orientée vers le bas, vers le moyen de coupe qui est
disposé entre les deux lames.

Selon un autre mode de réalisation, le moyen de coupe est un

appareil de coupe du type laser.

Dans le cas de cdbles en nappe, le moyen de coupe ne coupe
que l'ame ou toron métallique du céble et le minimum d'isolant
enrobant ladite @me et ce, de maniére & garder solidaire le reste
des parties formant l'isolant et notamment la partie isolante qui
relie les différents conducteurs entre eux et qui forme ladite
nappe.

L'entraxe, entre les moyens de coupe ou lames du moyen de
coupe, correspond a l'entraxe entre les &mes ou torons des

conducteurs du cdble en nappe.

Dans le cas de cadbles en nappe, les moyens de pré-dénudage
sont deux lames tranchantes disposées perpendiculaire & 1l1l'axe
longitudinal du cédble et dont l1l'écartement détermine la longueur
du déchet, lesdites lames comportent des empreintes tranchantes
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demi-cylindriques qui correspondent aux &mes ou torons des
conducteurs, la partie restante de 1la lame tranchante est
horizontale pour couper l'isolant qui forme la nappe et qui lie
les différents conducteurs du céble entre eux.

Les dessins ci-joints sont donnés & titre d'exemples
indicatifs et non 1limitatifs. Ils représentent un mode de
réalisation préféré selon 1l'invention. Ils permettront de
comprendre aisément l'invention.

La figure 1 est une vue en perspective d'un céble en nappe
multiconducteurs, elle met en évidence l'extrémité de 1l'dme ou
toron métallique qui est dénudée des gaines isolantes des
conducteurs du cébles.

La figure 2 est une vue en perspective du méme morceau de
cdble en nappe aprés avoir été traitée selon la procédé selon
1'invention. Elle met en évidence les deux parties qui ont été
pré-dénudées aux deux extrémités du morceau de cédble, la partie
appelée déchet dont seule 1l'é&me ou toron métallique a été coupée
avec le minimum de matiére isolante.

La figure 3 est une vue en perspective de la figure 2 mais
ol les différentes parties ont é&té séparées les unes des autres
pour mettre en évidence les différentes fonctions utilisées durant
le procédé de préparation.

La figure 4 est une vue en perspective de deux cébles en
nappe multiconducteurs et d'un cdble ou fil monoconducteur
préparés selon le procédé et qui sont présentés non en vrac, mais
sur des rouleaux ce qui facilite la manutention, 1l'utilisation
et l'automatisation de ces cébles ou fils ainsi préparés.

La figure 5 est une vue en perspective d'un morceau de céble
coupé et dénudé prét a étre posé.

La figure 6 est une vue schématique, vue de cdté, du moyen
de coupe de 1l'ame ou toron métallique du cédble et des moyens de
pré-dénudage disposés de part et d'autre (en aval et en amont)
dudit moyen de coupe.

La figure 7 est une vue en coupe mettant en évidence l'action
du moyen de coupe dont la lame est a double tranchant.

La figure 8 est une vue en coupe du céble aprés l'action du
moyen de coupe sur l1l'ame métallique.

La figure 9 est une vue en perspective des moyens de pré-

dénudage et du moyen de coupe. Elle met en évidence la disposition
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et la forme spécifique des lames et des couteaux, dans un exemple
de réalisation.

Le dispositif selon l'invention permet de préparer des cébles,
(coupe et pré-dénudage) sans séparer les différents morceaux.

I1 est donc possible, comme représenté a la figure 4, de
présenter les cédbles préparés en rouleaux, il est donc beaucoup
plus facile de les manipuler et de les stocker, leur sens et leur
orientation étant toujours les mémes ; cette orientation a son
importance, car dans le cas de cédble conducteur en nappe, un
liseré de couleur indique quelle est la borne référencée numéro
un. Il est méme possible d'automatiser la pose de ces cébles.
Enfin, du fait de cette présentation des cébles préparés selon le
procédé, il n'y a plus de pertes de morceaux du fait que les
extrémités des ames métalliques desdits cédbles sont toujours
protégées par le déchet jusqu'au moment de leur branchement.

Dans la figure 1, il est représenté en perspective, un céble
1 en nappe, ledit céble est un cable multiconducteur 2, 3,4,5, les
extrémités des &mes ou toron métalliques 6,7,8 et 9 sont dénudées.

Le procédé de préparation selon l'invention est du type
utilisant des moyens de coupe et des moyens de pré-dénudage.

Ce procédé selon l'invention est caractérisé par le fait qu'il
utilise un moyen de coupe 10 qui coupe les morceaux de cdble. Les
morceaux de cable sont coupés aux longueurs désirées L1 en
fonction de l'action du moyen de coupe 10 et de 1l'avancement du
cédble sous le moyen de coupe.

Le moyen de coupe 10 ne coupe que les &mes ou torons
métalliques 6,7,8,9 des extrémités du cdble. Le moyen de coupe 10
ne coupe que le minimum d'isolant enrobant 1l'dme ou toron du
conducteur.

Comme le montre la figure 2, le moyen de coupe 10 laisse
uniquement une fente 11 qui est la trace de la coupe effectuée
par le moyen de coupe 10 au niveau des a@mes ou torons métalliques
du céble.

Les figures 7 et 8 mettent en évidence l'action du moyen de
coupe 10 au niveau du céble et par rapport & 1l'a@me métallique 6
et & 1l'isolant 12.

Au niveau du moyen de coupe 10, 1l'isolant 12 n'est pas
complétement coupé et ce de maniére & garder solidaire le reste
des parties formant 1l'isolant 12 et notamment cette partie
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isolante 12 qui forme 1la nappe et qui relie les différents
conducteurs 2,3,4,5 entre eux.

Ce procédé de couper les &mes ou torons métalliquesdes
conducteurs du céable et uniquement une partie de 1la partie
isolante 12, permet de préparer, en continu, le cdble sans qu'il
se détache en morceaux. Cette continuité conservée dans l1l'isolant
12 permet de stocker le cédble préparé, coupé en morceaux et pré-
dénudé, sur des rouleaux.

Les moyens de pré-dénudage 13 et 14 sont disposés et utilisés
de part et d'autre (en aval et en amont) du moyen de coupe 10.

Selon le mode de réalisation représenté & titre d'exemple,
dans les figures 6,7,8,9, le moyen de coupe 10 est un couteau dont
les dents 15,16,17 et 18 sont pointues et & double tranchant. La
lame de ce moyen de coupe est perpendiculaire a 1l'axe longitudinal
du céble.

La largeur des lames ou dents 15,16,17,18 est légerement
supérieure au diamétre de 1l'dme métallique 6,7,8,9 des conducteurs
du cédble. L'entraxe entre les lames ou entre les dents 15,16,17,18
correspond & l'entraxe entre les &mes ou torons 6,7,8,9 des
conducteurs 2,3,4,5 du céble en nappe.

Les moyens de pré-dénudage 13,14 sont deux lames tranchantes
disposées de part et d'autre du moyen de coupe 10, les lames 13,14
sont perpendiculaires & l'axe longitudinal des conducteurs du
cdble. Des empreintes tranchantes 20,21,22 et 23 demi-cylindriques
correspondent aux ames ou torons métalliques 2,3,4,5 du cable,
la partie restante 28 de la lame 13 ou 14 coupe l'isolant 12 qui
forme la nappe et lie les conducteurs 2,3,4,5 entre eux.

Dans le mode de réalisation représenté dans les figures 6,7
et 8, les moyens de coupe 10 et les moyens de pré-dénudage 13 et
14 sont montés sur une platine supérieure 24 et sur une platine
inférieure 25. Lesdites platines se faisant face de part et
d'autre du cédble en nappe 1 qui est entrainé, en avancement par
des rouleaux 26,27. Lesdites platines 24 et 25 peuvent monter ou
descendre tel qu'indiqué par les fléches Fl1 ou F2 ; en contact
avec le céable, elle coupe celui-ci & intervalles réguliers, le
déplacement du cédble par les rouleaux 26,27 détermine la longueur
Ll du morceau de cédble choisie par l'utilisateur.

Si le moyen de coupe 10 qui coupe le céble et si l'avancement
du cédble sous le moyen de coupe détermine la longueur L1 du
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morceau de céble, la distance entre les lames 13,14 définit 1la
longueur du déchet D1,D2,D3. Cette distance D1,D2 ou D3 est
réglable de part et d'autre de la lame de coupe 10.

Bien entendu, les moyens de coupe 10 et de pré-dénudage 13
et 14 sont choisis de maniére spécifique pour chaque céble, c'est-
a-dire en fonction du diamétre des ames ou torons métalliques des
cébles, du nombre de conducteurs des cdbles et de la nature du
conducteur monobrins ou multibrins.

Dans la figure 4, est représenté un support avec différents
rouleaux sur lesquels sont enroulés des cables qui ont été pré-
découpés, préparés et pré-dénudés a des longueurs différentes
L1,L2,L3. Ces différents morceaux de cables sont présentés en
continu et enroulés. Les morceaux de fils L3 sont des f£fils
conducteurs monoconducteurs.

La figure 5 représente un morceau de cdble avec ses extrémités
dénudées et coupées & la longueur Ll. Il est bien entendu, que
lorsqu'on utilise des morceaux de cdbles & partir des rouleaux,
on récupére chaque fois des morceaux de cdbles coupés aux
longueurs désirés L1,L2 ou L3 et qu'il y a lieu de retirer les
déchets D1,D2,D3 qui sont jetés et qui correspondent aux morceaux
de cébles dénudés. Au milieu du morceau de déchet D1,D2,D3, on
trouve les fentes 11 qui correspondent au passage des moyens de
coupe qui ont coupé les dmes ou torons métalliques des conducteurs
mais qui n'ont pas coupé l'isolant 12 qui forme la nappe et qui
relie les conducteurs 2,3,4,5 entre-eux.

Dans la figure 6, lorsque les platines 24 et 25 sont
descendues pour actionner les moyens de coupe 10 et les moyens de
pré-dénudage 13,14, un dispositif non représenté&, agit selon les
fléches F3 et F4 pour tirer légérement sur le cdble en pré-
dénudant les ames ou torons métalliques 6,7,8,9 des morceaux de
céble découpés en les découvrant de leur gaine isolante 12, et
ce, sans rompre la continuité du céble préparé qui est ensuite
récupéré par enroulage pour étre stocké.

Bien que non représentées sur les figures, les opérations de
coupe selon l'invention et de pré-dénudage sont indépendantes.
Ces opérations peuvent se faire avant ou aprés l1l'opération de

coupe.
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13. 14. moyens de pré-dénudage
15.16.17.18. dents
20,21,22,23. empreintes tranchantes demi-cylindriques des lames
de pré-dénudage
24. platine supérieure
25. platine inférieure
26.27.rouleaux
28. partie horizontale tranchante des lames de pré-dénudage
L1.L2.L3 longueur
D1,D2,D3 déchets
Fl, F2 fléches mettant en évidence l'action des moyens de coupe
et de pré-dénudage
F3, F4. fléches mettant en évidence la traction sur le céble 1
pour dégager l'isolant au pré-dénudage
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REVENDICATIONS
1. Procédé de préparation de coupe en morceaux et de pré-

découpage pour fils ou cdbles conducteurs, du type utilisant des
moyens de coupe et des moyens de pré-dénudage caractérisé par le
fait

qu'il utilise un moyen de coupe (10) qui coupe aux longueurs
désirées (L.1) les morceaux de cdble ; le moyen de coupe (10) ne
coupe que l'dme ou toron métallique (6,7,8,9) du fil ou céble (1)
et le minimum d'isolant (12) enrobant l'ame du cédble et ce, de
maniére a garder une continuité au niveau de l'isolant ; les
moyens de pré-dénudage (13,14) de l'extrémité ou des extrémités
des ames ou torons métalliques (6,7,8,9) du morceau de céble
découpé sont disposés et utilisés en aval et/ou en amont dudit
moyen de coupe (10).

2. Procédé selon la revendication 1 caractérisé par le fait

que le moyen de coupe (10) est un couteau dont les dents
pointues (15,16,17,18) & double +tranchant ont une lame
perpendiculaire & l'axe longitudinal du cédble.

3. Procédé selon la revendication 1 caractérisé par le fait

gque le moyen de coupe (10) est un appareil de coupe du type
laser.

4. Procédé selon la revendication 2 caractérisé par le fait

que la 1largeur des lames des dents (15,16,17,18) est
légérement supérieur au diamétre de l1l'dme ou toron métallique
(6,7,8,9) des cables ou fils conducteurs.

5. Procédé selon la revendication 1 caractérisé par le fait

que les moyens de pré-dénudage (13,14) sont deux lames
tranchantes disposées de part et d'autre ou séparement (en aval
et/ou en amont) du moyen de coupe (10) des &mes, les lames (13,14)
sont perpendiculaires & l'axe longitudinal du céble (1), des
empreintes tranchantes (20,21,22,23) demi-cylindriques
correspondent aux &mes ou torons (6,7,8,9) des conducteurs
(2,3,4,5).

6. Procédé selon la revendication 5 caractérisé par le fait

que les deux lames tranchantes sont & une seule pente et que
ladite pente est orientée vers le bas, vers le moyen de coupe (10)
qui est disposé entre les deux lames.

7. Procédé selon la revendication 1 caractérisé par le fait

que dans le cas de cédbles en nappe, le moyen de coupe (10) ne
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coupe que l'ame ou toron métallique (6,7,8,9) du céble (1) et le
minimum d'isolant (12) enrobant ladite &me et ce, de maniére a
garder solidaire le reste des parties formant 1l'isolant et
notamment la partie isolante qui relie les différents conducteurs
(2,3,4,5) entre eux et qui forme ladite nappe.

8. Procédé selon la revendication 7 caractérisé par le fait

que l'entraxe, entre les moyens de coupe (10) ou lames du
moyen de coupe, correspond & l'entraxe entre les a&mes ou torons
(6,7,8,9) des conducteurs (2,3,4,5) du céble (1) en nappe.

9. Procédé selon la revendication 7 caractérisé par le fait

que les moyens de pré-dénudage (13,14) sont deux lames (13,14)
tranchantes disposées perpendiculaires a l'axe longitudinal du
cdble (1) et dont l'écartement détermine la longueur du déchet,
lesdites lames (13,14) comportent des empreintes tranchantes
(20,21,22,23) demi-cylindriques qui correspondent aux &mes ou
torons (6,7,8,9) des conducteurs (2,3,4,5), la partie restante
(28) de la lame tranchante est horizontale pour couper 1l'isolant
(12) qui forme la nappe et qui lie les différents conducteurs
(2,3,4,5) du cable entre eux.

10. Appareil pour la mise en oeuvre du procédé selon l'une
quelconque des revendications 1,2,3,4,5,6,7,8 ou 9 caractérisé par
le fait

qu'il comporte un moyen de coupe (10) qui coupe aux longueurs
désirées (L1l) les morceaux de cdble ; le moyen de coupe (10) ne
coupe que l'ame ou toron métallique (6,7,8,9) du fil ou céble (1)
et le minimum d'isolant (12) enrobant 1l'dme du cdble et ce, de
maniére & garder une continuité au niveau de l'isolant ; les
moyens de pré-dénudage (13,14) de l'extrémité ou des extrémités
des &mes ou torons métalliques (6,7,8,9) du morceau de cé&ble
découpé sont disposés et utilisés en aval et/ou en amont dudit
moyen de coupe (10).



2684499




2684499




2684499
A

PL. 3/3

e

=% 2%

e e o e e e e i e s s+

K




2684499

REPUBLIQUE FRANCAISE
— N d’enregistrement
INSTITUT NATIONAL national
dela RAPPORT DE RECHERCHE
établi sur la base des derniéres revendications
PROPRIETE INDUSTRIELLE déposées avant le commencement de la recherche FR 9115113
FA 464496
DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS Revendications
P Citation du document avec indication, en cas de besoin de la demande
Catégorie des parties pertinentes ! ’ examinée
Y EP-A-0 394 014 (OKAZAKI ET AL,) 1,10
A * colonne 3, ligne 16 - colonne 6, ligne 5; 5,6,9
figures 1-8 *
Y US-A-2 731 750 (ADAMS ET AL.) 1,10
* colonne 1, Tigne 15 - Tligne 26 *
* colonne 2, ligne 54 - ligne 56 *
* colonne 8, 1ligne 48 - ligne 65; figure 9 *
A US-A-2 686 362 (DANCEY) 2
* colonne 1, ligne 29 - colonne 2, Tigne 8;
figures 1-4 *
DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (Int. CL.§)
HO2G
HO1B
Date &' achévement de 12 recherche Examinatewr
g 30 JUILLET 1992 DEMOLOER J,
E CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe 2 Ia base de I'invention
g i 3 E : document de brevet bénéficiant d’une date antérieure
X : particuliérement pertinent 4 lui seul i Ia date de dépbt et qui n'a été publié qu’a cette date
§ Y : particuliérement pertinent en combinaison avec un de dépdt ou qu'd une date postérieure.
s autre document de Ia méme catégorie D : cité dans |2 demande
o A : pertinent 3 Fencontre d“au moins une revendication L : cité pour d"autres raisons
° ou arridre-plan technologique général
© O : divulgation non-écrite & : membre de 12 méme famille, document correspondant
& P : document intercalaire




