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@ Procédé de fabrication d'un ciible métallique plastifié et cible obtenu par ce procédé.

@ Procédé de fabrication d'un cible métallique plastifié 1
comportant une 3me et une couche extérieure formée de
torons, dans lequel les torons 13 sont assemblés dans un
dispositif de commettage 4; on injecte une matiére plastique 3
sur les torons 13 2 leur entrée dans la boite de commettage 4,
afin d'enrober simuitanément tous les torons 13 dans la ma-
tidre plastique 3 injectée et en méme temps que ces torons

13 sont assemblés dans la boite 4. Le procédé permet d'exé-

cuter en une seule opération I'assemblage des torons et leur
plastification 3 coeur compiéte, seuls les torons extérieurs
faisant ksgérement saillie par rapport a la matiére plastique, ce
qui simplifie la fabrication et la rend moins onéreuse.
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La présente invention a pour objet un procédé
de fabrication d'un c&ble métallique plastifié, ainsi
que le c@ble obtenu par ce procédé.

Plus précisénent, le ci3ble est du type compor-
tant une ame et une couche extérieure formée Ge torons,
ces torons é&tant assemblés dans un dispositif de commet-—
tage.

Il est bien connu de plastifier les cables
métalligues lors de leur fabrication. Ainsi par exemple,
le brevet frangais 73 23 508 (2 231 230) décrit un pro-
cédé de fabrication d'un cdble métallique muni d'une
couche intérieure de torons enrobé&e dans une matidre
plastigue. Selon ce prdcédé, certains torons sont,
préalablement & leur cdblage, enduits de matidre plas-
tique, puis soumis 3 un chauffage afin de ramollir la
matiére plastique, et enfin introduits dans le disposi-
tif de cdblage ol ils soat assemblés, la mati&re plas-
tique étant ultérieurement refroidie et sclidifiée.

Ce procédé nicessite donc plusieurs &tapes
successives, ce qui le complique et &l&ve son prix de
revient. De plus, une partie seulement des torons est
intégralement noy&e dans la matiére plastique, 3 savoir
les torons de 1'ame de sorte que les torons extérieurs,
dont seule la base est enrobée de matidre plastique,
sont soumis & une usure plus ou moins importanﬁé en ser-
vice, selon le type d'utilisation du cible.

L'invention a pour but de proposer un procédé
de fabrication simplifié donc moins onéreux, et qui
permet en outre d'enrober de fagon pratiquement complé-
te l'ensemble des torons constituant le cible dans la
matiére plastique. 7

Suivant l'invention, on injecte une matidre
plastique sur les torons & leur entrée dans le dispo-
sitif de commettage, de fagon & enrober simultanément
tous les torons dans la matiére plastique et en méme
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2
temps que leur assemblage dans le disnositif de commet-
tage.

On obtient donc ainsi un enrobage &tanche de
l'ensemble des €léments internes du cible, c'est-i-
dire tous les torons situés sous la couche extérieure
du cd@ble. Cet enrobage nermet de combattre la corrosion,
d'emprisonner le lubriZiiant appliqué 1ors<ﬁ1torohnage
et d'éviter l'entrée d'éléments &trangers abrasifs.

D'autre part, ce procédé permet la formation
entre tous les torons d'un matelas qui réduit 1l'abra-
sion des fils dfie aux pressiors transversales.

Suivant un mode de réalisation du proc&dé visé
par l'invention, la mati@re plastique est une matiére
thermoplastique et le dispositif de commettage est é&qui-
pé de moyens de chauffaje réglables pour contréler la
solidification de la mati&re thermoplastique autour des
torons.

Mais on peut &galement selon une autre particu-
larité de 1'invention utiliser une mati3re plastique
polymérisable & froid ou une colle, les moyens de chauf-
fage prévus au dispositif de commettage &tant dans ce
cas inutilisés. :

D'autres particularités et avantages de 1'in-
vention apparaitront au cours de la description qui va
suivre, faite en ré&férence aux dessins annexé&s qui en
illustrent un mode de réalisation & titre d'exemple
non limitatif :

- la Figure 1 est une vue schématicue simpli-
figde de l'ensemble d'une chafne de fabrication d'un
cidble métallique plastifié permettant de mettre en
oeuvre le procé&dé selon 1'invention;

- la Figure 2 est une vue en coupe transver-
sale d'un cdble obtenu par le procéds selon 1l'invention.

La chaine de fabrication d'an ca@ble métallique
1 illustré@e 3 la Figure 1 est composée de dispositifs
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connus en soi, et qui ne seront donc dicrits gue brié-
vement.

Cette chaine comprend tout 1'abord un boitier
2 d'alimentation en matidre plastigue injectée 3 d'un
dispositif de c&blage ou de cormettage 4, é&quipé de résis-
tances électrigues 5 de chauffage.

En aval du dispositif de cdblage 4, la chaline
comporte une filidre 6 de calibrage du cdule 1 (rotative
ou non) munie de résistances électrigues 7, un systéme
de refroidissement 8 du c&ble 1, au moyen d'huile 9 dans
cet exemple, 1'huile é&tant récupérée dans un Lkac 11,
et enfin des galets 12 de compactage du célle 1.

Le procédé selon l'invention est mis en oeu-
vre au moyen de cette installation de la maniére suivan-
te.

Le boitier 2 a‘injection de la matiére plas-—
tique 3 &tant monté & l'entré&e du dispositif de commet-
tage 4, les différents torons du cdble 1 dont cing
référencés 13 sont représentés a la Figure 1, sont in-
troduits de manié&re connuz en soi dans le passage central
14 de commettage du dispositif 4, pour y étre torsadés
afin de former le cdble 1, En méme temps que les torons
13 sont introduits dans le passage 4, on injecte a l'en-
trée de celui—éi, par un orifice 15 3u boitier 2, la
matidre plastique 3, qui de ce fait enrobe complé&tement
et simultanément tous les torons 13 2n méme temps que
ceux-ci sont assemblés dans le dispositif de commettage
4.

Le surplus 3a de matiédre plastique est récupé-
ré par des moyens connus en soi et non reprérentés.

La matiére plastigue 3 peut &tre soit une ma-
tiére thermoplastique, soit une matidre polvmérisable
a froid ou une colle.

Dans le cas ou l'on utilise une matiére thermo-

plastique; les moyens de cﬁéuffage 5 sont réglés pour
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contrdler la solidification de cette mati&re thermoplas-
tigque autour des toroas 13, Puis, dans la filiére'de
calibrage 6, la matidre plastique est répartie de facon
homogéne 3 1l'extérieur du cdble 1, qui est emnsuite
refroidi dans le dispositif & huile 8, afin de solidi-
fier rapidement la mati&re thermoplastique.

Les galets de compactage 12 assurent la fini-
tion du cédble 1.

Dans l'exemplaz de réalisation représenté a la
Figure 2, le cable 16 comprend une dne formée de quatre
torons 17 et de cing torons plus Detits 18 placé&s entre
les torons 17, avec un toron 18 coaxial au cdble, et
une couche extérieure de huit torons 19.

Tous ces torons sauf les torons extérieurs 19
sont inté&gralement noyés daqé la matiére élastique 3, les
torons extdérieurs 19 faisant en effet lé&gérement sail-
lie par rapport & la mati&re plastique 3 calibrée dans
la fili&re 6. ’

Le procédé selon 1l'invention permet donc d'exé-
cuter en une seule opération le cdblage et l}enrobage
des torons dans la matiére plastique, et ce au point
de commettage des torons, ce qui simplifie la fabrication
du cable; Le dispositif mis en oeuvre permet une
plastification interne compl&te du c&ble (1,16), lequel
est plastifié & coeur et entre les couches de torons
intermédiaires, les interstices dis a la forme et & la
composition mémes du cable;étant ainsi complétéméht
remplis. s .

Ce remplissage des intérstices par la matiére
plastique 3 augmente la durde de service du cible trai-
té, en limitant 1l'abrasion, la corrosion et en donnant
une grande cohésion aux différents 8léments constitu~
tifs17,18,19,0u 13 du cable, dont la souplesse initia-
le est également conservée.

On notera que 1'ame du cdble est recouverte

8



10

15

20

25

30

2553442

5
d'une &paisse couche de matidre plastijue avant de péné-
trer dans la boite de z3blage 4, une plastification in-
terne compl&te et homojdne, et &voluant du coeur du
cé@ble vers l'extérieur de celui-ci étant ainsi obtenue.

La matiére plastigue visqueuse 3 est fournie
en quantité aurabondante, afin d'obtenir une rlastifica-
tion homogéne, le surplas 3a &tant récupéré graée d un
bac non représenté. Les résistances €lectriques 5 sont
utilis@eslorsque la matisdre plastijue employé&e nécessite
une fluidité plus importante que celle qu'elle présente
a l'entrée du passage 14 de comrettage.

La filiére de calibrace 5, Jdont la température
est &galement réglable gridce aux résistances électri-
ques 7, est flottante et veut &tre mise en rotation par
rapport au clble naissant 1, afin d'homogénéiser parfai-
tement 1'épaisseur de la matidre plastique autour des
torons inté@rieurs. A la sortie de cette filidre 6, la
plastification est terminée. La matidre plastique main-
tenant répartie de fagon correcte dans tout le cable 1
ou 16, doit &tre figée, ce qui est réalisée au moyven
de la rampe 8 de refroidissement. '

we cdble 1 ou 16 sort de cette installation
plastifié & coeur de manidre trés éompacté et régulis&-
re.

Dans le cas ol la matidre plastique 3 est une
matiére polymérisable & froid ou une colle, les résistan-
ces &lectriques 5, 7 ainsi que le dispositif de refroi-
dissement 8 ne sont pas utilisés.

Le procédé selon 1l'invention est applicable
d des cables ayant une couche de torons extérieurs et
une dme c@blée indépendante, ainsi qu'id des cables a
haut coefficient de remplissage assemblés en une seule
opération.
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" REVENDICATIONS

1 - Procédé de fabrication 1'un cible métalli-
que (1, 16) plastifié, comportant une fme (17, 13; 13)
et une couche extérieure (19) formée de torons, dans
lequel les torons sont assemblés dans un dispositif de
commettage (4), caract@risé en ce qu'on injecte une
matiére plastique (3) sir les torons (13, 17, 18, 19)
d leur entr&eé dans le dispositif de commettage (4) de

‘fagon & enrober simultanément tous les torons dans la

matidre plastique (3) et en mé@me temps que leur assem-
blage dans le dispositif de commettage (4).

2 - Procédé selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la matidre plastique (3) est une matisére
thermoplastique et le dispositif de commettage (4) est
&quipé de moyens de chauffage (3) r3glables pour contrd-
lér la solidification de la matiére thermoplasticue (3)
autour des torons (13; 17-19).

3 - Procé&dé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu'on répartit la mati&re plastique
(3) de fagon homogéne i l'extérieur du cable en faisant
passer le cd@ble (1) issu du dispositif de ccmmettage
(4) dans une filiére (6) de calibrage. -

4 - Procédé selon la revendicaticn 3, carac-
térisé en ce qu'on refroidit le c&bls (1, 16) obtenu aprés
calibrage dans un dispositif de refroidissement (8),
par exemple & l'huile, pour solidifier rapidement la ma-
tiére thermoplastique (3).

5 - Procédé selon la revendication 1, carac-
t&risé en ce qu'on utilise une matidre plastique (3)
polymérisable a froid ou une colle;

6 - Procddé selon l'une des revendications 1
a 5, caractérisé en ce gue la couche extérieure de torons
(19) fait lé&gérement saillie par rapport i la matidre
plastique (3).
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7 - Céble obtenu par la mise en oeuvre du pro-
cédé selon l'une guelconque des revendications 1 3 6.
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