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La présente invention se rapporte aux fers a cheval et
concerne un fer a3 cheval en matiére plastique, ainsi gqu'un
procédé pour la fixation d'un tel fer au sabot d'un cheval.
L'invention concerne en particulier un dispositif de ferrure
en matiére plastique comprenant une pié&ce-bande en matiére

-~

plastique, 3 section de forme générale en L, préformée pour
s'appliquer 3 la fois contre la région inférieure de la paroi
et contre la région périphérique de la sole d'un sabot en
entourant l'avant et les c6tés du sabot, et une piéce-fer
préformée en matiére plastigue de facon & avoir sensiblement
la mé&me forme périphérique que la piéce-bande et congue pour
étre liée avec la partie de la pi&ce-bande couvrant la sole.
L'expression "mati&re plastique", telle gqu'utilisée ici &
propos de fers i cheval, désigne des polyméres et monomé&res
synthétiques et naturels, tels que des compositions cellulo-
siques ou de caoutchouc aussi bien que des résines synthéti-
ques.

La technique de ferrure des chevaux avec des fers métal-
liques est en usage depuis plusieurs centaines d'années et,
en dépit des progrés accomplis dans de nombreuses technolo-
gies, elle n'a guére subi de modifications. La maniére usuel-

-

le de procéder consiste 3 rogner & la longueur voulue la cor-
ne du sabot, puis 3 forger un fer aux mesures du sabot paré.
Lorsqu'il est refroidi, on fixe le fer au sabot au moyen de
clou enfoncés au marteau dans le sabot, a travers des trous
ou &tampures du fer, de facon a ressortir a travers la paroi
du sabot, aprés quoi on sectionne et 1l'on rabat les parties
dépassantes des clous.

La maniére de procéder décrite ci~dessus est certes des
plus satisfaisantes en général, car elle est en pratique de-
puis fort longtemps. Elle présente toutefois certains incon-
vénients gui provoquent des boiteries chez les chevaux. Par
exemple, un clou peut parfois pénétrer dans la partie sensi-
ble du pied ou, si un cheval perd un fer, des clous peuvent
demeurer en saillis sur le dessous du sabot (sole) et, si le

-~

poids du cheval vient & reposer sur eux, il peut en découler

-~

de graves lésions. En outre, un cheval & la corne fragile

est parfols impossible & ferrer parce que les clous fendraient
la corne et, d'une maniére analogue, un cheval dont la corne
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pousse lentement peut aussi s'avérer difficile a8 ferrer parce
que les anciens trous ménagés par des clous font apparaltre
des fissures.

Récemment, on a proposé des fers a cheval en matiére
plastique que 1l'on peut préformer en usine, puis fixer au
sabot soit par clouage, soit par collage. Un fer préformé& en
matidre plastique supprime la main-d'oceuvre qualifi&e requise
pour le forgeage d'un fer métallique et, en outre, un fer
plus léger peut présenter de gros avantages, au moins pour
les chevaux participant 3 des compétitions. Toutefois, le
clouage de fers en matiére plastique présente encore les mé-
mes inconvénients que celui de fersmé&talliques, tandis que le
collage s'avére inapte 3 résister aux conditions rigoureuses
d'utilisation normale. En conséquence, les fers en matiére
plastique n'ont pas rencontr@& jusqu'd présent grand succeés
commerical.

A la suite de recherches quant aux raisons pour lesquel-
les un fer en matid@re plastique adhé&re mal au sabot, le de-
mandeur est parvenu 3 la conclusion que, si un fer en matiére
plastique préformé est assez dur pour résister & l'usure en
service normal, il cesse d'avoir la flexibilité& voulue pour

-~

bien adhérer & un sabot. Il en est découlé la mise au point
par le demandeur d'un fer 3 cheval en mati&re plastique en
deux pid&ces, tel que décrit au brevet principal, ce fer com-
portant une pi&ce-bande relativement flexible & coller au sa-
bot et une pi&ce-fer relativement rigide & coller ultérieure-
ment 3 la piéce-bande. Mais 3 l'essai en service, de tels fers
réalisés selon ladite invention antérieure se sont révélés
trés prometteurs. Cependant, ces fers en matidre plastique
s'avérent moins faciles 3 poser qu'on ne l'espérait ; de plus,
il arrive qu'une fois posé, un tel fer ait une longé&vité infé-
rieure 3 celle qu'on peut attendre d'un fer métallique classi-
que. Le demandeur a &tabli gque, s'il en est ainsi, c'est en
partie au moins parce que si, pendant la prise ou durcissement
de l'adhésif, un mouvement relatif quelconque survient entre
les piéces (comme ce peut &tre le cas si le cheval bouge)
1'adhérence s'en trouve affaiblie. En outre, c'est en général
la pointe du sabot, appelée la pince, gui subit les plus

grands efforts et 1l'on note une tendance de la pié&ce-fer a se
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décoller de la pi&ce-bande & partir de la région de pince de
celle-ci.

La présente invention a pour objet principal de réaliser
un fer 3 cheval en matiére plastique de nature & supprimer '
certains au moins des inconvénients précités rencontrés tant
avec les techniques de ferrure courantes qu'avec les fers en
matiére plastique plus récents.

A cette fin, le dispositif de ferrure du genre décrit
ci-dessus est caractérisé en ce que la piéce-bande est rela-
tivement flexible et la pi&ce-fer relativement inflexible,et
en ce que les régions de-pince de la piéce-bande et de la
piéce-fer sont jointes de mani&re 3 pré-é&tablir la disposi-
tion relative de la pidce-fer par rapport & la pi&ce-bande
avant collage de cette derni&re 3 un sabot.

En service, la partie de la pi&ce-bande qui recouvre la
paroi du sabot est collée & cette paroi et, si on prévoit
ladite piéce relativement flexible, elle se préte aisément
a8 toute déformation nécessaire pour &pouser un sabot donné,
ce qui permet d'assurer avec de l'adhésif une adhérence inti-
me entre la pid&ce-bande et le sabot. Cette flexibilité permet
aussi de bien ferrer des sabots de grandeurs et formes trés
variées avec des pi&ces~bandes ne présentant qu'un nombre
restreint de formes et dimensions différentes. En dépit de
cette déformation, la partie sole de la pi&ce-bande peut de-
meurer sensiblement plate et la piéce-fer relativement infle-
xible (par rapport & la pi&ce-bande) peut &tre réunie 3 la
pi&ce-bande par un joint & haute tenue mé&canique, soit avec
un adhésif sélecté, soit par technique de soudage phimique ou
thermique si les matidres s'y prétent. Un tel joint est beau-
coup plus solide que lorsqu'on déforme localement un fer d'un
seul tenant, dur et relativement inflexible pour lui faire
épouser un sabot donné, et qu'on le colle directement 3 ce
sabot. Ces avantages existent selon l'invention antérieure du
demandeur et subsistent selon la présente invention mais, en
réunissant d'avance les régions de pince de la pié&ce~fer et
de la piéce-empeigne, on augmente grandement la résistance
8 la séparation dans la région de pointe, ce qui assure une
longévité trés accrue et, de plus, la piéce-fer se trouve pré-

positionnée et immobilis&e par rapport 3 la pi&ce-bande pen-
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dant son collage 3 cette pidce, ce qui facilite beaucoup la
pose de la pi&ce-fer sur la pi&ce-bande et permet 1'appari-
tion d'une meilleure adhérence entre ces deux pigces.

La pré-jonction prévue dans la ré&gion de pince ne doit-
pas s'étendre assez loin le long de la pi&ce-bande pour nuire
& la flexibilité de cette dernidre et des essais pratiques
ont révélé que, sur une pidce-bande type, cette pré-jonction
ne doit pas s'étendre sur plus de 75 mm et, mieux, de 50 mm
environ, de la longueur périphérique externe, ni sur plus de
25 mm de la longueur périphérique interne de la pi&ce-bande.
Afin de conserver assez de flexibilité malgré sa pré-jonction
avec la piéce-fer, la partie de sole de la pi&ce-bande présen-
te de préférence une formation & épaisseur de paroi réduite
au niveau ou au voisinage des deux extrémités de la région de
pré-jonction en pince. Avantageusement, chacune de ces forma-
tions se présente sous la forme d'une gouttidre qui.s'étend
en travers de la partie de sole de la pi&ce-bande et débouche
vers la pléce—fer. Pour amellorer encore la flexibilité de 1la
pi&ce~-bande, on peut prévoir au moins deux autres formations
de ce genre, espacées des extrémités de la région de pré-
jonction en pince.

La partie de la pi&ce-bande qui recouvre la paroi du sa-
bot et lui est collée doit &tre rendue aussi flexible qu'il
est possible compte tenu de la résistance mécanique requise,
et i1 est préférable d'en réduire 1'épaisseur de paroi en di-
vers points le long de la pi&ce-bande. Avantageusement, la
face ext@rieure de cette partie présente des saignées ayant
toutes de préférence une section arrondie et disposées de ma-
niére a dé&finir une gouttidre en zig-zag suivant la longueur
de la bande, bien qu'on puisse accroitre encore la flexibili-
té en ménageant des trous dans la bande.

On peut amé&liorer la fixation de la pi&ce-bande pré&for-
mée 3 un sabot en faisant en sorte que la pidce-bande ne se
déplace pas pendant la prise ou durcissement de 1'adhé&sif. On
peut prévoir i cette fin une courroie qui contourne le renfle-
ment du talon du sabot et est fix&e de manidre amovible i la
pi&ce-bande. De préférence, la courroie est élastique de fa-
con qgu'aprés ajustége correct de sa longueur, on puisse lui

faire franchir en la tendant le renflement du talon.
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Il est clair, compte tenu des grands efforts subis en

-~

service par un fer 3 cheval, qu'il faut choisir avec soin 1'
adhésif servant i coller la pi&ce-bande au sabot du cheval,
de fagon qu'il ait de trés fortes résistances au cisaillement
et au décollement. L'adhésif doit aussi offrir de bonnes pro-

-

priétés 3 la flexion et & l'impact et, avantageusement, une
bonne aptitude & combler les interstices. Des essais ont dé-
montré qu'on peut retenir comme intéressants les adhésifs
anadrobies, tels gu'adhé&sifs de cyanoacrylates, ou les adhé-
sifs acryliques comportant un promoteur du type amine et,
éventuellement, un accélérateur.

Pour offrir & l'adhésif une meilleure surface d'adhéren-
ce, il est préférable de donner une texture rugueuse au moins
i la face interne de la partie de la piéce-bande qui recouvre
la paroi du talon ; un mode d'obtention de ce résultat consis-—
te 3§ doubler ladite face d'une matiére textile qui peut, par
exemple, &tre solidarisée de la face intérieure de la piéce-
bande au cours d'une opération de moulage de celle-ci. Une
telle matiére textile peut &tre une étoffe de coton & texture
liche ou une étoffe analogue en fils synthétiques. On peut
encore doubler la face intérieure de la pié&ce-bande d'une ma-
tidére plastique ayant subi un effet de moussage ou "soufflage"
telle gue mousse de polyuré&thanne & cellules ouvertes. On peut
tendre une telle doublure sur le noyau du moule servant & fabri-
quer la pi&ce-bande, avant injection de la matiére plastigque
formant la pi&ce-bande, de sorte que la doublure adhére inti-
mement & la pié&ce-bande.

La matidre préférée pour constituer la pi&ce-bande est
un &lastomére de polyuréthanne, avantageusement d'une dureté
Shore "A" de 83 & 87, bien gu'on puisse utiliser d'autres ma-
tidres plastiques et adopter d'autres degrés de dureté et
donc de flexibilité, pourvu que la pi&ce-bande soit relative-
ment flexible par rapport & la pié&ce-fer. La piéce-fer doit
dtre relativement inflexible, mais aussi apte & &tre liée
avec assez de solidité & la pidce-bande. L3 encore, la matié-
re plastigue préférée est un élastomére de polyuréthanne, mais
a4 dureté Shore "A" de 90 i 95, bien que d'autres matiéres
soient utilisables. Dans une réalisation préférée, la piéce-

fer est réalisée principalement en la méme nuance d'&lastomé-
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6
re de polyuré&thanne que la pi&ce-bande, mais elle est rendue
suffisamment inflexible par une piéce rapportée relativement
dure, noyé&e dans sa matidre constitutive. Une telle piéce
rapportée peut encore &tre en un élastomére de polyuréthanne,
mais 3 dureté trés supérieure 3 celle du reste de la piéce-
fer, afin d'établir une différence de flexibilité suffisante.

Les deux pié&ces du dispositif de ferrure peuvent &tre
réalisées séparément, puis réunies par leurs ré&gions de pin-
ce, par exemple par soudage chimique ou liaison & l'adhé&sif
mais de préférence par soudage thermique ou fusion. Une al-
ternative consiste & fabriquer les deux piéces dans une ma-
chine & mouler appropriée de fagon qu'elles soient & l'origine
fusionnées par leurs régions de pince, par exemple en pré-
voyant deux empreintes ré&unies par une ouvertﬁre située dans
la région de pince du dispositif de ferrure moulée et permet-
tant le fusionnement, au cours des opérations de moulage,
des matidres plastiques injectées.

Des essais ont démontré qu;il n'est pas possible de fai-
re adhérer convenablement la partie de sole de la pié&ce-barde
au sabot, de sorte qu'en service, la pi&ce-bande est principa-
lement liée & la paroi du sabot. Il en découle que de l'eau,
des saletés et de la boue peuvent s'insérer entre la sole et
la pi&ce-bande, et l'effet de pompage hydraulique qui s'exer-
ce de ce fait pendant la marche du cheval risque de dé&tacher
i force la pi&ce-bande de la paroi du talon. Il est de loin
préférable de ménager a travers la pi&ce-bande, dans la ré-
gion de jonction entre ses deux parties.de paroi ou ailes,
des trous par lesquels les corps &trangers liquides ou pdteux
puissent s'échapper gquand le cheval marche, ce qui &vite 1'
établissement d'une preésion hydraulique. Ces trous laissent
aussi 1l'excd@s éventuel d'adhésif s'écouler lors du collage de
la piéce-bande sur le sabot.

Une maniére pré&férée de réunir la piéce-fer avec la
pi&ce-bande est d'opérer un soudage thermique et l'on obtient
commodément ce résultat en insérant une lame chauffée entre
les parties de sole opposées des deux piéces, en pressant les
deux pidces l'une contre l'autre, puis en faisant glisser la
lame pour la retirer qguand les deux pi&ces ont atteint une

température suffisamment &levée. En variante, on peut noyer
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un élément ou filament chauffant-électrique dans la matiére
plastique de l'une des piéces, de préférence piéce-fer, mais
éventuellement pi&ce-bande, ce qui assure le fusionnement des
piéces lorsqu'on presse celles-ci 1l'une contre l'autre en
envoyant du courant électrique & l'éléﬁent chauffant. Au lieu
de procéder par fusionnement thermique, on peut avoir recours
& une liaison chimique ou 3 des adhé&sifs judicieusement choi-
sis d'aprés les natures des matiéres plastiques formant les
deux piéces.

Pour positionnerrl'arriére de la piéce~fer et s'opposer
a son déplacement latéral, il est préférable de prévoir une
barrette reliant les extrémités (ou "éponges") de la piéce-
fer et sur laquelle se dressent deux chevilles i insérer cha-
cune dans 1l'une des lacunes latérales qui flanquent la four-
chette du sabot. Si 1l'on prévoit la barrette pratiquement ri-
gide, les deux extrémités de la pi&ce-fer sont solidarisées
l1'urede l'autre et le fer ne peut étre projeté gque si ses
deux extrémités se détachent de la piéce-bande. En outre, les
chevilles, engag@es dans les lacunes en V qui flanquent la
fourchette, limitent les déplacements latéraux de la barrette
et, ainsi, des extrémités du fer. Les chevilles sont de pré-
férence tronconiques de fagon & épouser d'une manié&re généra-
le la forme des lacunes latérales-:

Le positionnement peut étre renforcé par un bossage qui
fait saillie et s'amenuise vers l'avant i partir de la barret-
te et qui s'engage dans la fourchette une fois le dispositif
de ferrure posé sur le sabot. Un tel bossage doit avoir une
forme générale épousant celle de la fourchette et est de pré-
férence sensiblement triangulaire. Eventuellement, afin que
ce bossage soutienne bien la fourchette pendant la marche,
on peut épaissir la piéce-fer dans la région du bossage.

La présente invention concerne encore un procédé pour la
fixation du dispositif de ferrure en matiére plastique selon
1'invention, décrit ci-dessus, & un sabot de cheval, ce pro-
cédé consistant 3 choisir une combinaison de pié&ce-bande et
de pi&ce-fer préformées et pré-réunies convenant pour le sa-
bot 4 ferrer, 3 faire adhérer la piéce-bande préformée a la
paroi du sabot autour de 1l'avant (pincg) et des cOtés (gquar-

- -~

tiers) du sabot, puis 3 coller 3@ la pié&ce-bande les ré&gions
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opposées de la pi&ce-fer non déji réunies avec elle.

- De préférence, la liaison adhérente entre la pié&ce-fer
et la piéce-bande est assurée par soudage thermique, en éle-
vant la température des deux pié&ces a lier, puis en pressant
ces deux pi&ces l'une contre l'autre. Pendant cette opération,
la pré-jonction &tablie entre les ré&gions de pince des deux
pi&ces évite tout mouvement relatif entre celles-ci, ce qui
facilite grandement 1l'obtention entre ces pi&ces d'une liai-
son solide et satisfaiéante.' 7

On va maintenant décrire 3 simples titres d'exemples
certaines réalisations de la présente invention en se réfé-
rant aux dessins annéxés, sur lesquels :

- la figure 1 représente de profil un sabot de cheval
sitdt apré@s la pose sur ce sabot d'un dispositif de ferrure
sélon l1'invention ;

- la figure 2 est une vue d'ensemble en perspective du

~ dispositif de ferrure représenté sur la figure 1 ;

20

25

30

35

- la figure 3 est une vue partielle en coupe du méme dis-
positif ; '

- la figure 4 est une vue en coupe suivant la ligne IV-
IV de la figure 3, passant par l'interface qui existe entre
les deux pi&ces de ferrure avant réunion adhérente de ces
piéces j;

- la figure 5 est une vue en coupe suivant la ligne V-V
de la figure 3, passant aussi par l'interface qui existe en-
tre les deux pi&ces de ferrures avant réunion adhérente de
ces piéces ;

- la figure 6 est une vue en coupe suivant la ligne VI-
VI de Ya fiqure 3 ; ‘ '

~ la figure 7 est une vue en bout suivant la fléche VII
portée sur la figure 5 ;

- la figuré 8 est une vue en plan avec coupe d'une piéce-
fer selon un second mode de réalisation ;

- la figure 9 est une vue en coupe suivant la ligne IX-
IX de la figure 8 ; 7

- la figure 10 est une vue en plan d'une piéce-fer selon
un troisiéme mode de r&alisation ;

- la figure 11 est une vue en bout suivant la fléche XI

portée sur la figure 10.
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En considérant d'abord la figure 1, on y voit de profil
un pied de cheval 10 comportant une enveloppe cornée qui cons-
titue le sabot 11, ce sabot présentant une paroi divisée en
une région antérieure ou de pince 12 qui se fond avec des
cdtés (quartiers) 13 contournant le sabot jusqu'au talon 14.
Entre les cOtés 13 s'étend d partir du talon la fourchette
(non représentée), et la région périphérique de la sole est
appelée la corne de sole. Pour fixer au sabot des fers métal-
liques classiques, on enfonce les clous dans la corne de fa-
gon gu'ils ressortent & l'avant et sur les cbtés du sabot,
puis on les coupe et on les rabat.

Les figures 1 & 6 représentent un dispositif de ferrure
en matidre plastique selon l'invention, comprenant une piéce-
fer 15 fixée indirectement au sabot 11 au moyen d'une bande
préformée 16, i section sensiblement en L, collée sur la pin-
ce et les quartiers du sabot. La pi&ce-bande 16 est préformée
en forme générale de sabot de cheval et est en une matiére re-
lativement flexible et &lastique afin de pouvoir se déformer
localement dans la mesure nécessaire pour épouser étroitement
le sabot associé. La pié&ce-fer 15 est relativement peu flexi-
ble par rapport 3 la pi&ce-bande 16 et présente sur celle-~ci,
dans la région de pince, une fixation permanente assurée par

soudage thermigque avant la pose du dispositif de ferrure sur

-le sabot. Comme on le voit sur la figure 3, la région de pin-

ce de la piéce-fer est épaissie, et la pi&ce-bande amincie
en conséquence, afin qu'une plus grande usure puisse interve-
nir avant qu'il faille changer le dispositif de ferrure. Par
ailleurs, on a constaté qu'en raison du mode de locomotion
d'un cheval, la pi&ce-bande doit saillir lé&gérement par rap-
port 3 la piéce-fer, comme représenté.

Le choix des matiéres constituant la piéce-bande 16 et
la piéce-fer 15 joue un rdle important dans 1l'obtention des
résultats nécessaires. La pi&ce-fer 15 doit &tre inflexible
et de préférence aussi, &tre dure et résister & l'abrasion,
mais doit en outre se préter & &tre fixée & la pi&ce-bande
16. La piéce-bande 16 doit &tre assez flexible pour épouser

-~

&troitement le sabot 1l et doit se préter d &tre fixée par

collage 3 la corne de paroi. La pi&ce~bande 16 doit aussi

présenter au moine un peu d'élasticiité@ afin d'absorber les



10

15

20

25

30

35

2460619

10
chocs dans une certaine mesure. On réduit ainsi les forces d'
impact transmises au sabot pendant marche sur route dure, et
1'on contribue en outre 3 réduire les efforts de cisaillement
et de décollement subis par la colle qui assure le maintien
de la piéce-bande 16 sur le sabot.

Compte tenu de ce qui précéde, il a &té établi que des
élastomd&res de polyuréthanne de nuances différentes convien-
nent pour constituer les deux piéces du dispositif. Avec un
tel matériau, la dureté Shore "A" adéquate est sensiblement
de 93 pour la pi&ce-fer et de 85 pour la pi&ce-bande. .

Pour conserver i la pi&ce-bande 16 le plus possible de
flexibilité&, on ménage dans la face extérieure de l'aile 18
recouvrant la paroi du sabot une série de saignées 19 définis-
sant ensemble un motif en zig-zag. On peut aussi ménager com-
me représenté& des trous 19 dans l'aile 18 de la pié&ce-bande,
pour en accroitre encore la flexibilité. En outre, l'aile 18
s'amincit vers sa tranche supérieure et 1'autre aile 20, qui
s'étend sous la sole, présente des rainures 21 qui contri-
buent 3 lui permettre d'épouser &troitement le contour des
quartiers. Grice 3 ces mesures, une méme pié&ce-bande préfor-
mée peut s'adapter a des sabots de nombreuses formes et gran-
deurs différentes, sans que l'aile 16 cesse d'étre eh contact
étroit et intime avec la paroi du sabot.

Comme on le voit d'aprés les figures 1 a 6, 1'aile 18
est percée de trois orifices 22, immédiatement voisins de 1'
autre aile 20 de la pi&ce-bande. Ces orifices 22 jouent un
double r&le : il permettent & toute matidre liquide ou pdteu-
se, telle que boue, ayant pénétré entre la sole et l'autre
aile 21 de s'échapper sous l'effet de pompe engendré& quand le
poids du cheval repose sur le sabot intéress& ; ils laissent
aussi s'échapper 1l'excds de colle déposé sur l'aile 18 pen-
dant collage de celle-ci au sabot, ce qui permet d'obtenir
une meilleure adhérence en limitant au minimum 1'épaisseur de
colle. '

On peut avoir recours & de nombreux types d'adhésifs,
mais dotés des propriétés requises : haute résistance au ci-

-

saillement, au décollemént, 8 la flexion et aux chocs et, de

préférence, bonne aptitude a combler les interstices. De plus,
dtant donné que le poids du cheval ne doit pas porter sur le
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sabot pendant la prise de l'adhésif, il importe que celui-ci
durcisse rapidement. Dans le cas ol le fer est collé & la
bande, l'adhé&sif doit &tre compatible avec les mati&res choi-
sies pour former le fer et la bande, ainsi qu'avec la corne '
de paroi. Parmi les types préférés d'adhésifs figurent les
colles anaérobies telles que celles de la famille des cyano-—
~acrylates, ainsi que les colles acryligques comportant un
promoteur du type amine et éventuellement un accélérateur
pour assurer une prise rapide.

Pour contribuer & retenir la pié&ce-bande 16 sur le sabot
11 pendant le durcissement de l'adhésif interpos&, on peut
fixer temporairement une courroie 23 aux trongons arridre de
la pi&ce—~bande. A cette fin, la pié&ce-bande présente dans
chacun de ses trongons arriére une fente 24 dans laquelle on
peut enfiler une extrémité de la courroie 23, vers l'avant et
1l'extérieur de la piéce-bande. La courroie 23 présente & une
extrémité deux oreilles 25, qui emp&chent l'extrémité intéres-
sée de franchir la fente 24 sous l'effet d'une traction, et
sur son autre trongon d'extrémité, une série de dents en

-~

relief 26, faciles i insérer 3 travers une fente 24, mais ré-
sistant 4 l'extraction hors de celle-ci. Avantageusement, la
courroie 23 est en la méme matiére que la pi&ce-bande et a de
préférence au moins une légére &lasticité afin qu'aprés en
avoir ajusté la longueur'en tirant le trongon terminal denté
i travers l'une des fentes 24, on puisse distendre la cour-
roie pour la passer par-dessus le renflement du talon, comme
représenté sur la figure 1. Une fois 1'adhésif durci, on peut
retirer la courroie en sectionnant la partie arriére de la
bande, ce détachement &tant facilité& par des perforations 27
ménagées dans l'aile 18 de la pié&ce-bande.

En outre, pour accuser l'adhérence de la pi&ce-bande au
sabot 11, on rend la face intérieure de l'aile 18 plus apte
i retenir l'adhésif utilisé, de préférence en la rendant ru-
gueuse. Comme illustré par la figure 6, on peut lier a l'aile
18 une doublure en mousse de matiére plastique qui est, par
exemple, en mati&re de méme nature que la pi&ce-bande elle~-
méme, ceci pour assurer une bonne liaison avec celle-ci. Gra-

ce & sa structure & cellules ouvertes, la doublure offre une

surface plus rugueuse que la surface moulée lisse de la piéce~
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bande, de sorte que l'adhésif peut s'y ancrer, ce qui amélio-
re la résistance & la rupture de la liaison adh&sive. Cette
doublure peut &tre un manchon d'élastomére de polyuréthanne
i épaisseur portée par moussage ou soufflage @ 1 mm et que
1'on disterd ensuite pour l'enfiler sur le moule de fagonnage
de la pié&ce-bande avant moulage de celle-ci, ce qui assure sa
liaison intime avec l'aile 18 lors du moulage de la pié&ce-
bande.

Une fois la pié&ce-bande collée au sabot, la pi&ce-fer
lui est liée, par exemple par soudage thermique._On peut opé-
rer ce soudage en insé&rant une lame chaude, ou une lame § &lé&-
ment chauffant électrique incorporé, entre les régions oppo—
sées 3 réunir de la pi&ce-bande et de la pi&ce-fer, en con-
tact avec ces régions, puis une fois la matiére plastique
portée 3 une température adéquate, on retire la lame et l'on
presse le fer et la bande 1l'un contre l'autre pour faire ap-
paraitre entre eux une liaison adhérente.'En variante, on
peut noyer un filament chauffant &lectrique dans la piéce-fer
et lui appliquer du courant quand le poids du cheval se porte
sur le sabot auquel la pi&ce-bande adhére déja.-

Le positionnement de l'arriére de la piéce-fer est assu-
ré par deux chevilles 29 qui se dressent sur une barrette 30
reliant les extrémités arridre 31 de la pié&ce-fer, ces che-
villes pé&nétrant dans les lacunes latérales quirs'étendent
dans un sabot de cheval de part et d'autre de la fourchette.
La barrette 30 sert @ solidariser fermement les deux pointes
31 1'une de l'autre, et le mouvement latéral de ces pointes
est interdit par engagement des chevilles 29dans lesdites
lacunes. Les chevilles peuvent &tre fourchues comme représen-
té afin de pouvoir se déformer pour s'insérer étroitement
dans les lacunes latérales.

Les sabots antérieurement postérieurs des chevaux ont en
général des formes différentes et il va sans dire que, pour
chaque forme, les dimensions varient considérablement. Il est
donc envisagé de réaliser les pi&ces-fers et pié&ces-bandes en
deux modé&les différents, 1l'un pour les sabots antérieurs et
l'autre pour les sabots postérieurs.Chaque modéle sera réali-
sé& en de nombreux formats, afin qu'on puisse chdidir un dis-

positif de ferrure adapté 3a 1l'un quelconque des sabots de
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chevaux tré&s divers. La bande peut se déformer localement,
comme décrit ci-dessus, pour épouser &troitement le pourtour
de la paroi du sabot et la piéce-fer, si elle ne se déforme
pas aisément vu son manque de flexibilité, peut toutefois
€tre rognée tant avec qu'aprés sa liaison avec la bande. Du
fait que la pidce-bande est relativement élastique, elle ne
subit pas de contrainte lors de sa pose sur le sabot et offre
une bonne assise & une pi&ce-fer relativement dure.

Pour referrer un sabot ferré& selon l'invention, on re-
tire l'ancien fer avec un couteau aiguisé ou i 1'aide des
outils & parer usuels. Apr&s avoir rogné de la matiére usuel-
le la paroi du sabot pour compenser sa croissance, on peut
éliminer & la ra3pe le reste de la pi&ce-bande adh&rant encore
au sabot. Cette opération contribue aussi i nettoyer la paroi
pour sssurer une bonne adhérence, mais on peut tout aussi
bien utiliser des décapants chimiques. Ensuite, on enduit 4d'
adhésif la combinaison bande-fer choisie, sur la face inté-
rieure de l'aile 18 de la pié&ce-bande, puis on presse cette
piéce contre l'avant et les c6tés de la paroi du sabot, ainsi
que contre le pourtour de la sole. On ajuste la longueur de
la courroie 23 par positionnement judicieux des dents 26,
puis on enfile la courroie 23 par-dessus le renflement du
talon, comme représenté& sur la figure 1. On insé&re alors une
lame munie d'un &lément chauffant &lectrique entre les par-
ties juxtaposées de la pié&ce-fer et de la pi&ce-bande, d'un
coté de la soudure effectude en pince en 16, on appligque du
courant 3 la lame et 1'on presse les deux pi&ces 1l'une contre
1'autre. On retire la lame quand la matiére plastique est as-
sez chaude pour qu'il y ait fusionnement, puis on procé&de de
méme de l'autre coté de la jonction prévue en pince. On es-
suie l’excés d'adhésif qui ressort par les trous 17 et, une
fois 1'adhésif durci, on détache par sectionnement la cour-
roie 23 et les extrémités arriére de la piéce-lande 16.

Les figures 8 et 9 représentent une piéce-fer suivant
une variante, moul&e en matié&re de méme nuance que celle for-
mant la pié&ce-bande. Toutefois, cette pi&ce-fer 40 demeure
encore relativement inflexible par rapport d& la pi&ce-~bande

16 gr3ce & une pi&ce rapportée 41, relativement dure, qui

y est novée.Cette pi2ce rvapportde 41 peut &tre en matidre de
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la méme nature que la pi&ce—~fer et la pié&ce-bande, mais dotée
par exemple d'une dureté Shore "A" d'au-moins 100. La piéce
rapportée peut aussi &tre en une autre matiére quelcongue,
telle que polycarbonate ; dans ce cas, pour assurer une bon~
ne liaison mécanique entre la pi&ce rapportée et la piéce-
fer moulée, la piéce.rapportée peut &tre hériss@e d'oreilles
gui se trouvent enrobées lors du moulage dans la matiére
de la pié&ce-bande. )

Les figures 10 et 11 illustrent une autre variante de
pidce-fer, comportant un bossage triangulaire 45 qui fait
saillie vers l'avant sur la barrette 30. Ce bossage peut se
loger dans la fourchette du sabot afin de mieux positionner
le fer. L'épaisseur du fer est accrue dans la région du bos-—
sage 45, comme on le voit sur la figure 11, de sorte que
guand le cheval se tient sur le sabot chaussé de cette piéce-
fer, son poids se transmet en partie & la fourchette au lieu
de porter en totalité sur la partie marginale de la piéce-
fer. L'effort appliqué au joint adhé&sif entre la pi&ce-bande

et le sabot s'en trouve diminué d'autant.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif pour la ferrure d'un cheval, comportant

selon le brevet principal une pié&ce-bande en matiére plasti-
que, & section en forme générale de L, préformée pour s'ap-
pliquer 3 la fois contre la ré&gion inférieure de la paroi et
contre la région périphérique de la sole d'un sabot autour

de l'avant et des cdté&s du sabot, et une pi&ce-fer préformée
en matidre plastique de fagon & avoir sensiblement la méme
forme périphérique que la pi&ce-bande et congue pour &tre

liée & la partie de sole de la pié&ce-bande, caractérisé en ce
que la pid&ce-bande (16) est relativement flexible et la piéce-
fer (15) relativement inflexible et en ce que les régions de
pince (pointe du sabot) dela pié&ce-bande (16) et de la piéce-
fer (15) sont jointés afin de pré-établir la disposition rela-
tive de la pi&ce-fer (15) par rapport & la pi&ce-bande (16)
avant collage de la pié&ce-bande (16) & un sabot.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la pré-jonction opérée dans la région de pince ne
couvre pas plus de 75 mm de la longueur périphérique externe
de la piéce-fer et de la piéce—bénde (15 et 16).

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la pré-jonction opérée dans la région de pince ne
couvre pas plus de 25 mm de la longueur périphériquerinterne
de la pié&ce-fer et de la piéce-bande (15 et 16).

- 4. Dispositif selon 1'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la partie de sole de la
piéce-bande (16) présente une formation a épaisseur de paroi
réduite au niveau ou au voisihage des deux extrémités de la
pré-jonction en pince.

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que chaque formation & épaisseur de paroi réduite est cons-
tituée par une rainure (21) qui s'étend transversalement & la
partie de sole de la pidce-bande (16) et débouche vers la
pigce-fer (15).

6. Dispositif selon l'une guelconque des revendications
précédentes, caractérisé& en ce que 1'épaisseur de paroi de la
partie (18) de la pid&ce-bande (16) gqui recouvre la paroi du
sabot est réduite en divers points de la longueur de la pié&ce-

bande (16).
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7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que ladite partie (18) présente dans sa face externe des
saignéés (19) qui définissent un canal en zig-zag sur la lon-
gueur de la pi&ce-bande (16).

8. Dispositif selon 1'une gquelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'il est prévu une courroie
(23) congue pour contourner le renflement du talon (14) d'un
sabot, la courroie (23) pouvant &étre fix&e de manidre régla-
ble 3 la piéce-bande (16). )

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la courroie (23) est &lastique, de sorte qu'aprés
avoir bien ajusté sa longueur, on peut l'enfiler 'en la ten-
dant par-dessus le renflement du talon (14) d'un sabot de
cheval.

10. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications
précédéntes, caractérisé en ce que la piéce-bande (16) présen-
te une texture rugueuse, au moins sur la face interne de sa
partie (18) destinée 3§ recouvrir la paroi du sabot.

11. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé
en ce que la texture rugueuse est offerte par une doublure en
matiére textile qui est intégrée 3 la face interne de la
piéce-bande (16) pendant une opération de moulage de celle-ci.

12, Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la doublure en matiére textile est en étoffe de coton
& texture 1liche. ' 7

13. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé& en
ce que la texture rugueuse est offerte par de la mousse de
matiére plastique (28) portée'par la face interne de la pi&ce-
bande (16).

14. Dispositif sélon 1'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pi&ce-bande (16) est en
élastomére de polyuréthanne 3 dureté& Shore "A" de 83 & 87.

15. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pi&ce-fer (15) est en
un élastomére de polyuréthanne 3 dureté& Shore "A" de 90 i 95.

16. Dispositif selon 1'une quelconque des revendicétions
1 a 14, caractérisé en ce que la pidce~fer est réalisée prin-
cipalement en matiére plastique de la mé&me nuance que la
piéce-bande (16), et est rendue suffisamment inflexible au
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moyen d'une pi&ce rapportée (41) relativement dure, noyée
dans sa matiére plastique constitutive.

17. Dispositif selon la revendication 16, caractérisé
en ce que la pi&ce rapportée (41) est en une mati&re plasti-
que de qualité relativement dure. '

18. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des orifices (22) sont mé-
nagés a4 travers.la pidce-bande (16) dans la région de jonc-
tion entre ses deux parties de paroi, ces orifices permet—
tant le déversement de liquides quand le dispositif est posé
sur un sabot.

19. Dispositif selon 1l'une guelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'un &lément chauffant &lec—
trique est encastréidans la matiére plastique de la piéce-fer
(15) ou de la pidce-bande (16), ce qui permet de faire fusion-
ner ces deux piéces en les pressant l'une contre l'autre tan-
dis que du courant électrique est appliqué i 1'élément chauf-
fant.

20. Dispositif selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'une barrette (30) relie les
pointes de la pi&ce~fer, cette barrette &tant munie de deux
chevilles saillante (29) & disposer chacune dans 1l'une des
lacunes latérales qui flanguent la fourchette d'un sabot.

21. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la barrette (30) porte un
bossage dirigé et amenuisé@& vers l'avant (45) congu pour se
loger dans la fourchette du sabot quand le dispositif de
ferrure est posé sur ce dernier.

22. Procédé pour la fixation d'un dispositif de ferrure
selon l'une dquelconque des revendications précédentes sur un
sabot de cheval, caractérisé& en ce qu'il comporte les opéra-
tions de sé&lection d'une combinaison de pié&ce-bande et de
pi&ce-~fer préformées et pré-jointes (15, 16) adaptée au sabot
4 ferrer, la réunion adhérente de la pi&ce-~bande préformée
(16) & la paroi du sabot autour de l'avant et des cdtés de
cette paroi, puis la réunion adhérente avec la pi&ce-bande
{16) des régions opposées de la piéce-fer (15) non 4éji pré-

-

jointes a la pié&ce-bande (16).
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23. Procédé selon la revendication 22, caractérisé en
ce que la réunion adhérente de la piéce-fer et de la pié&ce-

bande (15, 16) est opérée par soudage thermique.
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