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& Corde synthétique pour raquette de tennis.

@ Corde synthétique pour raquette de tennis ou autres jeux de
balle composée de fils synthétique et d’un liant.

Selon I'invention, les fils constituent un ensemble de spires
(10) inclinées sur I'axe de la corde et réunies par un liant (2) le
point de fusion du liant étant inférieur & celui des fils (1) alors que
son allongement & la rupture est supérieur & 10 fois I"allongement
a la rupture des fils (1) de sorte que le liant ne subisse jamais de
déformation inélastique.
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La présente invention a pour objet une corde
synthétique destinée en particulier, mais non exclusivement,
a4 la réalisation de cordages de raquettes de tennis ainsi
que Ses procédés de fabrication,

On sait que des cordes réalisées par retordage
de bandes découpées dans des boyaux d'animaux, notamment
de moutons, sont utilisées depuis fort longtemps et donnent
d'excellents résultats lorsqu'elles sont tendues sur des
raquettes de tennis, seul le "boyau" étant pratiquement
utilisé en compétition. La préférence des joueurs de haut
niveau résulte essentiellement des caractéristiques de retour
élastique de telles cordes, c'est—é—dire de la reprise rapide
et intégrale de leur longueur initiale aprés déformation
due a des chocs rapides et répétés. Les courbes d'allongement/
traction appliquée de ces cordes sont sensiblement 7
rectilignes et ne varient que trés peu d'un cycle de traction
au suivant, ce qui indiquerl'absénce de déformations perma-
nentes. Chacune desdites courbes présente cependant des
paliers correépondant chacun a la rupture de certains
filaments élémentaires ou au décollement des spires de la
corde retordue. Ce phénoméne limite bien entendu la durée
de vie d'une telle corde.

D'autre part, les boyaux ne constituent qu'un
sous produit de 1t!'élevage d'animaux de boucherie. Les condi-
tions économiques de l'élevage conduisent 4 1l'abattage '
d'animaux jeunes souvent alimentés avec des produits de
synthése qui, s'ils présentent un intéré&t au plan de la
nutrition, ne développent pas une résistance des intestins
comparable & celle développée par une alimentation naturelle,
I1 en résulte une dégradation des caractéristiques moyennes \
des boyaux qui ne peut &tre palliée que par un renforcement
de la sélection, ce qui accrolt encore le cofit desdites
cordes et limite la production de qualité. En outre les
caractéristiques des cordes en boyau dépendent trés étroite-
ment des conditions de stockage et des conditions hygromé-

triques lors de l'utilisation.
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Compte tenu du développement actuel du tennis, le
besoin en cordes synthétiques sfest accru et il est souhaitable
de pouvoir produire & grande échelle des cordes de qualités
constantes et reproductibles, indépendantes de 1'élevage ovin
et présentant des caractéristiques en jeu analogues et méme
supérieures & celles réalisées en boyau animal,

Différentes tentatives ont été faites dans cette voie
depuis de nombreuses années, C'est ainsi que lfon a déjia proposé
des cordes constituées par un monofilament extrudé en matiére
thermoplastique et, par exemple, en polyamide, en polyvinyl
mo&ifié, en polyuréthane ou en polvester thermoplastique.
Malheureusement, si le retour de ces cordes. & ieur position
initiale aprés une faible déformation reste élastique, encore
que relativement lent, l'allongement devient permanent dés que
la corde est soumise & un effort de traction élevé., Pratiquement,
on ne peut faire travailler de telles cordes qu'a 10% de leur
charge de rupture en usage continu et répété.Pour le diamdtre
des cordes montées sur les raquettes , de l'ordre de 1,5 mm.,
la charge de rupture d'un monofilament est de l'ordre de 50 &
60 Kg., Etant donné que les cordes sont tendues sur le cadre
avec une tension variable, mais qui est couramment de l'ordre de
20 Kg., le moindre choc provoque une déformation,.

On a également proposé des cordes constituées de
faisceaux de multifilaments, chaque faisceau étant entouré par
une gaine thermoplastique, éventuellement renforcée de fibres.
Dans le brevet N° 3.050.431 des Etats-~Unis d'Amérique, une
corde de tennis est ocbtenue en entourant un noyau de multifila-
ments thermoplastiques paralléles, par exemple en nylon, avec
une tresse thermoplastique, puis en faisant passer l'ensemble
dans une filiére chauffante aprés imprégnation dans un bain
par une solution de nylon.

Toutes les cordes ci-dessus mentionnées ont une
structure linéaire ou unidirectionnelle, parfois renforcée par
un enroulement. Malheureusement, elles travaillent toutes & un
taux de traction qui excéde les limites é&lastiques

et ctest ainsi que les courbes d'allongement en fonction
de la traction appliquée indiquent toutes une déformation
irréversible ou allongement non récupérable et, aprés une

série de contraintes successives, un allongement permanent.
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Une corde de tennis d'une autre conception est connue
par le Brevet francgais N° 76,19684. Dans ce brevet, la structure
de la corde n'est plus linéaire, c'est-a-dire que celle-ci ne
comprend plus d'&me de fils paralléles, mono ou multifilaments.
Dans ce brevet, on forme un faisceau de multifilaments,paralléles
les uns aux autres,et l'on imprégne ceux-ci avec un adhésif
thermodurcissable, présentant aprés durcissement une élasticité
appropriée., Puis on fait prépolymériser l'adhésif jusqu'a un
degré choisi de prépolymérisation partielle et 1l'on retord alors
ledit faisceau en évitant l'essorage des multifilaments imprégnés
gri8ce 4 la polymérisation partielle, la polymérisation totale
étant obtenue ultérieurement.

Il est bien entendu trés difficile de contrdler 1le
degré de polymérisation partielle et il ressort des exemples
donnés dans le brevet précité que le procédé décrit nécessite
pour l'obtention de cette prépolymérisation des temps relative-
ment longs ( de 35 & 90 minutes ), la polymérisation compléte
pouvant demander jusqu'a huit jours. Il est bien évident que
ce procédé ne peut pas permettre une fabrieation & la continue.

' La présente invention a pour objet de pallier les
inconvénients des cordes synthétigques connues et de permettre
en continu la production d'une corde nouvelle dont les caracté-
ristiques en jeu puissent soutenir celles des cordes en boyau
naturel,

Selon la présente invention, la corde synthétique
pour raquette de tennis, comprenant des fibres d'une pfemiére
matiére et un liant d'une seconde matiére, est caractérisée
en ce que les fibres constituent un assemblage de spires jointi-
ves, inclinées par rapport & l'axe de la corde, et réunies
entre elles par le liant, ledit liant étant constitué par une
matidre élastomére thermofusible, dont le point de fusion est
inférieur & celui des fibres et dont l'allongement de rupture
est trés supérieur a celui desdites fibres.

Par exemple, les spires peuvent &tre constituées en
une matiére dont l'allongement-rupture est compris entre 15
et 25%, l'allongement-rupture du liant élastomére thermoplas—~
tique étant supérieur & 200% .

Pour fixer les idées uniquement, on peut préciser que

ces valeurs correspondent respectivement a4 un polyamide du type
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nylon et & un élastomére polyuréthane.

Ainsi, la corde selon l'invention est formée de
spires réunies par un liant. Lorsque la corde est soumise a
un choc, les spires subissent un déplacement latéral relatif
qui tend & les éloigner les unes des autres. Ce déplacement
relatif est limité d'une part, par la résistance & 1l'allon-
gement des fibres constituant les spires et, d'autre part
par la réaction du liant tant & 1'intérieur des spires
qu'entre celles-ci. Compte~tenu de la limitation de déplace-
ment relatif entre les spires di & la résistance des fibres,
1'allongement du liant est limité & environ 10% de son
allongement de rupture qui est supérieur a 200%. Il en :
résulte que les déformations du liant restent toujours
élastiques et que celui-ci raméne toujours les spires les
unes contre les autres, c'est-a-dire que la corde retrouve
aprés un impact de la balle trés rapidement sa longueur
initiale, résultat que seuls les boyaux naturels pouvaient
donner pendant leur durée de vie qui, comme celd a déja
été signalé est relativement courte.

Bien entendu, si certains élastoméres présentent
des caractéristiques d'allongement-rupture satisfaisantes
eu égard & la nécessité de retour élastique, ils ne présen-
tent pas, pris en eux-mémes, la résistance suffisante ce
qui conduit & la structure composite selon l'invention.

Alors que dans les cordes de la technique antérieure
la réponse de la corde sous un choc était assurée presque
exclusivement par un allongement de fibres paralléles,
selon lt'invention cette réponse provient d'une déformation
controclée de la spirale et du liant.

Une corde selon l'invention peut &tre obtenue par
différents proéédés qui seront décrits ci-aprés, faisant
tous appel & un moulinage, cablage, tressage, toronage,
guipage ou retordage effectué alors que le liant est dans
un état plastique. On sait que les opérations mentionnées
ci-dessus permettent d'appliquer des fils les uns contre
les autres et contribuent & donner a la corde une section
sensiblement circulaire,

D'autres caractéristiques et avantages de 1l'invention
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apparaltront au cours de la description qui va suivre de modes
de réalisation particuliers, donnés uniquement & titre d'exem-
ples non limitatifs, en regard des figures qui représentent:

- La Fig.1l, un morceau de corde selon l'invention;

- La Fig.2, un schéma d'une installation d'enduction;

- La Fig.3, un schéma d'une installation de retordage;

- La Fig.4, .une bande de fils aprés retordage;

- La Fig.5, une autre installation de retordage;

- La Fig.6, une variante du procédé selon 1l'invention

utilisant des fils d'élastomdre thermofusible.

Comme cela apparait sur la Fig.l, une corde 12 se
présente sous la forme d'un assemblage de spires 10 adhérant les:
une sur les autres, non seulement 2 cause du traltement subi,
mais également grice & la présence du liant 2. En fait, clest
le choix des caractéristiques du produit de liaison 2 qui
permet d'obtenir le retour élastique de la corde apréds un choc.
La disparition de la déformation permanente provient de ce que
it'allongement des fils constituant les spires limite l'allonge-
ment du liant, dont l'allongement-rupture est d'au moins 200%.
Le liant 2 et les fils ou brins 1 travaillent dans une zone
qui préserve toutes leurs propriétés élastiques.

Selon 1l'une des caractéristiques de 1'invention,
le liant 2 est cholsi dans la gamme des produits thermoplasti-
ques dont le point de fuslon ou de ramollissement est inférieur
3 celui de la matiére des fils. Comme celd sera décrit par la
suite, 11 est possible d'utiliser un liant thermoplastique qui
devient thermodurcissable au-delsd d'une certaine température.

Une étape d'un premier procédé de fabrication est
schématisée sur la Fig.2. Un f£il multifilaments 1, par exemple
en polyamide est déroulé a partir d'une bobine 3 et traverse
un bac 4 & 1l'intérieur duquel se trouve un élastomére en solution
. On sait que les produits thermoplastiques sont généralement
solubles alors qu'il n'en va pas de mé&me pour les thermodurcis-
sables aprés polymérisation méme partielle. Le fil 1 est ainsi
enduit par une solution d'élastomére et calibré & la sortie
du bac 4 par une filiére non représentée qui a pour but d'élimi-
ner l'excés de solution. Puis, le fil enrobé 11 passe & travers

une enceinte chauffante 5 & 1'intérieur de laquelle les solvants

s'évaporent et il ne reste plus a la surface du fil qu'un
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enrobage qui, par fusion permettra de donner & la corde une
structure homogéne par la suite. On remarquera que lors du
passage dans le bain d'élastomére dissous ou fondu,les multi- .
filaments sont aussi imprégnés. De préférence, l'enceinte 5
est portée 3 une température d'environ 100°C ce qui assure une
vitesse d'évaporation des solvants compatible avec la vitesse
de défilement du fil sans provoquer la fusion de 1l'un quelcon-
que des composants. A la sortie du tunnel 5, le fil 11 est sec
et peut &tre enroulé sur une bobine réceptrice 6. Le fil 11
peut également &tre directement acheminé, dés sa sortie du
tunnel 5 sur une machine & torsion oll la deuxiéme phase du
procédé est exécutée, Tout autre procédé d'enrobage pourrait
étre utilisé & ce stade et en particulier la pultrusion ou
l'extrusion qui toutefois, étant donné la faible épaisseur

d'enrobage et la finesse du fil 1, .semblent difficiles a

mettre en oeuvre compte tenu des caractéristiques de machines

qui se trouvent actuellement sur le marché. :
La phase suivante de ce premier procédé est schémati-

sée sur la Fig.3. Elle consiste dans le moulinage d'une
pluralité de fils enrobés 11, Le moulinage est une opération
pratiquée depuis fort longtemps. Elle peut se réaliser sur un
plateau tournant 7 sur lequel sont disposées des broches. Ces
broches peuvent €tre animées de mouvements relatifs les unes
par rapport aux autres, €tre animées d'un mouvement propre de
rotation de sens inverse au sens de rotation du plateau ou
n'avoir aucun mouvement propre. Lesdites broches portent des
bobines 6 de fil enduit au cours de la premiére étape du
procédé. Les fils 11 déroulés a partir des bobines 6 convergent
dans un anneau 9 . Entre 1l'anneau 9 et le plateau 7 est dispo-
sé un tunnel chauffant 8 dont le but est de provoquer le
ramollissement ou la fusion au moins partielle du liant 2

gui se répand ainsi entre les spires lors de leur formation.
Lorsque l'enrobage est constitué par un élastomére thermoplas-
tique du genre polyuréthane et que les fils sont en polyamide,
la température peut &tre supérieure a 120°C et doit &tre
réglée de maniére 4 provoquer la fiysion du liant et non celle
des fils. Les fils et le liant refroidissent au deld de 1l'an-
neau 9 et la corde terminée 12 peut &tre enroulée sur une

bobine réceptrice. Avant utilisation, la corde est soumise &
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un thermofixage comme celd sera décrit par la suite. On notera
que les fils sont moulinés alors que le liant est plus ou
moins fondu. Il en résulte une imprégnation a coeur de 1la
corde 12, imprégnation qui lui confére l'homogénéité nécessai-
re. Il est évident que les deux premiéres phases du procédé
qui vient d'@tre décrit peuvent &tre réalisées sur un matériel
adapté permettant une continuité de fabriecation qui, par ail-
leurs se traduit par une économie de l'énergie consommée, En
effet, & la sortie du tunnel 5, le fil enrobé est déja chaud
et par suite un nombre moindre de calories est nécessaire pour
élever la corde a la température de fﬁsion du liant 2 ., I1 en
va de méme en ce qui concerne la troisiéme phase de ce premier
procédé qui consiste en un thermofixage pouvant €tre réalisé
immédiatement aprés formation de la corde dans l'anneau 9,
alors que la corde est encore chaude. Le taux de torsion lors
du moulinage est de préférence compris entre 100 et 200 tours
par métre de longueur aprés moulinage., Il est évident que le
taux de torsion conditionne l'angle des spires et accentue la
différence avec les synthétiques a structure linéaire. De
fagon pratique, on choisit le taux de torsion maximum compati-
ble avec la qualité de surface de la corde.

Un second procédé consiste & enrober,par paséage dans
un bac contenant un élastomére en solution, un ensemble de
fils paralléles maintenus espacés au cours de 1l'imprégnation.
On obtient alors une bande de fils noyés dans et réunis par
le liant. Cette bandg est ensuite retordue a chaud et lton
obtient une corde 12 telle que celle qui est représentée sur
la Fig.4. Les fils paralléles peuvent également &tre assemblés
en "marguerite", c'est-2-dire autour d'un £fil central.

Un troisiéme procédé est représenté sur la Fig.5
sur laquelle on retrouve un plateau tournant 7 sur lequel sont
montées des bobines 6 de fil non enduit 1. Dans le milieu du
plateau 7 est prévu un orifice 15 permettant le passage d'un
£fil 14 fin (2/10& de mm.) déroulé A partir d'une bobine 13.
Les fils 1 sont regroupés dans un anneau 9. Selon une caracté-
ristique de ce procédé, le fil 14 est préalablement enduit par
un excés d'élastomére thermoplastique & 1l'état dissous. Au

cours du retordage, les fils 1 viennent essorer par pression
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le fil 14 de sorte que l'élastomére se répand & 1l'intérieur
et entre les spires en formation. Un tunnel chauffant 16 disposé
au-dessus de l'anneau 9 provoque d'une part 1l'évaporation des
solvants et, d'autre part la fusion au moins partielle de
1'élastomére thermoplastique. Aprés séchage et refroidissement
la corde 12 obtenue peut &tre enroulée sur une bobine., Bien
entendu, la matiére du fil central est choisie pour que l'allon-
gement de celui-ci soit au moins égal a celui de la corde
terminée de maniére & ce qu'il participe 3 la réponse de 1a
corde lorsqu'elle est sollicitée en traction, mals sans présen-
ter de déformation permanente, On peut également utiliser un
fil 14 thermofusible qui disparalt lors du passage dans le tun-
nel 16, Dans le cas d'une corde constituée par des fils polyami--
des et un élastomd®re polyuréthane,la température des composants

a ltintérieur du tunnel 16 est de 1ltordre de 140°C,

Dans le mode de réalisation précédent, il peut subsis-
ter un noyau de f£il central. En tout état de cause, la propor-
tion de fil central dans l'ensemble ne saurait dépasser 15% 7
en poids de la structure totale, de maniére & conserver la
structure en spirale de la corde qul permet d'obtenir les avan-
tages précités. Cette proportion définit clairement les cordes
selon l'invention par rapport aux cordes de la technique anté-
rieure dans lesquelles la structure linéaire représente au
moins 90% de la structure totale.

Un quatriéme procédé est schématisé sur la Fig.s.

~

Ce procédé fait & nouveau appel & un platgau tournant 7,
destiné & assurer la formation des spires par moulinage.

Comme dans le cas schématisé sur la Fig.5, des fils 1, non
enduits d'élastomére, sont enroulés sur des bobines 6 portées
par des broches. D'autre bobines 17 portent non pas du fil
polyamide, par éxemple, mais un fil 18 textile en élastomére
thermofusible tel que du polyuréthane thermofusible, Tous les
fils 1 et 17 sont réunis par un anneau 9 qui forme les spires,
ltanneau 9 étant suivi, dans le sens de progression de la corde
par un tunnel chauffant 16 qui, comme précédemment provoque

la fusion de 1'élastomére qui se répartit dans et autour des
spires de fibres., Les fils de polyuréthane servent aprés fusion
de liant. Contrairement aux procédés précédents,le liant n'est

pas appliqué en solution sur les fibres.
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Les cordes obtenues selon 1l'un des procédés ci—déssus
se révélent toutefols, lorsqu'elles sont utilisées directément
avoir des courbes de réponse supérieures & celles des coréés
synthétiques connues évoguées plus haut, mais n'atteignen? pas
la qualité des meilleurs boyéux'naturels. Selon une caraciéris—
tique commune & tous les procédés, les cordes obtenues soﬁt
soumises en phase terminale 4 un thermofixage, opération gui
consiste a chauffer'les cordes alors qu'elles sont sous tension.
Elle pefmet de réduire les allongements en augmentantparfois la
résistance,. de régulariser la structure et d'éviter les vrilla-
ges, Dans le cas des cordes de tennis selon 1l'invention, la
tension appliquée est comprise entre 3 et 10 Kg., la température
étant supérieure & 140°C et la durée de une 3 deux minutes.
Cette phase n'a pas été représentée sur les dessins.

Dans certains cas, toutefois, les caractéristiques des
thermoplastiques en ce qui concerne le retour élastique peuvent
se révéler inférieures & celles des thermodurcissables.

Ainsi, les polyuréthanes résultant de la réaction entre un iso-
cyanate organique, un polyalcool et éventuellement un glycol
polyalkylénique, il est possible en ajoutant 34 1la solution de
polyuréthane thermoplastique un polyisocyanate aliphatique ou
aromatique qui ne commence & réagir qu'a partir de 150°C de
disposer d'un liant qui est thermoplastique jusqu'a cette

température et qui devient thermodurcissable au-deld et de

‘fagon irréversible & la suite d'un changement de structure.

Les cordes obtenues selon l'invention se sont avérées
présenter des qualités au moins équivalentes i celles des
boyaux naturels, tant en ce qui concerne le "feeling" ou
impression du joueur, que la vitesse de retour aprés impact.

De plus,leur durée de vie, & conditions de travail identiques

est d'environ dix fois celle des boyaux.

) Exemple :

35

Dans un premier temps on utilise un fil polyamide multifilaments
6-6 titrant 940 decitex., Le fil tiré par une bobine réceptfice
traverse un bain d'imprégnation rempli d'une solution de .
polyether thermbplastique dans un mélange de cyclohexanoné

et de tétrahydfofurane. Lt'extrait sec égal & 15% déterminé

le rapport pondéral final du fil et du liant. Les soliant%

sont évaporés dans un four porté & 150°C. Le temps de paé%age

’
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nécessaire a 1'évaporation est de 4 minutes. Le fil imprégné
et sec est stocké sur la bobine réceptrice.
Dans un secorid temps, neuf bobines réceptrices sont montées
sur un plateau tournant, Les neuf fils imprégnés et secs sont
retordus sous une tension de 3 Kg,, & raison de 150 tours
par métre, Le toron passe ensulte dans un four de deux métres
de longueur & la vitesse de 30 cm/mn, La température du four
est portée a 230°C et assure la soudure entre les fils et le
liant, puis le thermofixage. La corde ainsi fabriquée est
mise a4 longueur et enroulée,
Le fil polyamide a une résistance en traction de 7_Kg. environ
et un allongement de rupture de 22%. le polyether a une dureté
Shore b supérieure a4 55 et un allongement & la rupture
supérieur & 300%. La corde obtenue présente une résistance en
traction de 70 Kg. et un allongement & la rupture de 25%.
Elle ne présente aucune possibilité de détorsadage et a un
aspect homogéne et transparent. Les courbes de traction
montrent une similitude presque absolue avec celles des
boyaﬁx naturels usuels.

- Afin d'éviter une usure trop rapide de la corde sur

‘ses points de fixation le liant est choisi parmi les corps

présentant une dureté Shore D au moins égale a 55,

Bien entendu, les cordes selon l'invention peuvent
8tre utilisées dans tout autre sport de balle gque le tennis
et en particulier pour le squash ou le badmonton, chaque fois
qu'il est souhaitable d'avoir un retour élastique permanent.

I1 va de soi gque de nombreuses variantes peuvent
8tre introduites, notamment par substitution de moyens ou
dé produits équivalents, sans sortir pour cela du cadre de

la présente invention,
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Revendications

1.

2.’

Corde synthétique, notamment pour raguette de tennis,5
comprenant des fibres d'une premiére matiére synthétiéue
et un liant d'une seconde matiére synthétique réunissént
lesdites fibres, caractérisée en ce que les fibres (11)
constituent un assemblage de spires (10), inclinées par
rapport & l'axe longitudinal de la corde et réunies par

le liant (2) constitué par une matiére thermoplastique
dont le point de fusion est inférieur a celui de la
matiére constitutive des fibres (11) et dont 1l'allongement
34 la rupture est trés supérieur 2 celui de la matiére

constitutive des fibres,

Corde selon la revendication 1, caractérisée en ce gue

les spires (10) sont constituées par des fils multifilaments
(1) & coefficient d'allongement & la rupture compris

entre 10 et 25%, la seconde matiére étant un élastomére
thermoplastique dont 1'allongement a4 la rupture est
supérieur 4 200% et d'une dureté Shore D au moins égale

a 55,

Procédé de fabrication d'une corde selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu'il consiste a :

- enrober chaque fibre'par passage de celle-ci dans un bac
contenant une solution d'élastomére thermoplastique;

- évaporer les solvants;

- réchauffer uh ensemble de fibres pour provoquer la fusion
de 1'élastomére, puis 3 mouliner ledit ensemble avec

un taux de torsion de 100 & 200 tours par métre

- réaliser un thermofixage sous tension.

Procédé de fabrication d'une corde selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu'il consiste a

- imprégner par un €lastomére thermoplastique en solution
un ensemble de fils adjacents multifilaments;

- faire passer 1l'ensemble dans un four pour évaporer les
solvants;

- & réchauffer l'ensemble pour faire fondre au moins
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partiellement 1'élastomére;

- mouliner l'ensemble alors que l'élastomére est & 1'état

au moins partiellement fondu;

- thermofixer.

5.

Procédé de fabrication d'une corde selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu'il consiste a: ) )

- monter sur un plateau tournant un premier ensemble de
bobines portant des fils multifilaments et , intercalées,
un second ensemble de_bobines portant des fils
d'élastomére thermoplastique;

-~ chauffer et mouliner les deux ensembles de fils pour
provogquer la fusion de l'élastomére et la formation
des spires; '

- thermofixer,

Procédé de fabrication d'une corde selon l'une des
revendications 4 ou 5, caractérisé en ce que la fusion

de 1'élastomére est réalisée & une température supérieure
a 140°C, avant ou aprés moulinage, le taux de torsion
étant compris entre 100 et 200 tours par métre de
longueur finale, le thermofixage étant réalisé a une
température supérieure & 150°C sous une tension de 3 a 10
Kg., pendant une a deux minutes,

Procédé de fabrication d'une corde synthétique comprenant
des fibres d'une premiére matiére et un liant d'une

- seconde matiére caractérisé en ce qu'il consiste & :
; - monter sur un plateau tournant un ensemble de bobines

portant des fils de fibres multifilaments;

. = réunir ces fils par un anneau qui regoit un f£il central

imprégné d'un excés d'élastomére en solution;

- mouliner l'ensemble de fagon a réaliser un essorage
du fil central;

- & chauffer l'ensemble pour évaporer les solvants et
fondre 1l'élastomére thermoplastique;

- thermofixer,
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Corde obtenue par le procédé de la revendication 7, ?' o
caractérisée en ce que le pourcentage de fibres dispo%ées
dans la direction de 1l'axe longitudinal de la corde pér
rapport au nombre total de fibres est inférieur a 15%;
les autres fibres étant enroulées en spirale autour

de l'axe longitudinal.

Corde selon 1l'une quelconque des revendications 1,2 ou 8
caractérisée en ce que les fils multifilaments sont en
polyamide, la seconde matiére é&tant un élastomére

thermofusible polyuréthane

Corde selon l'une quelconque des revendications 1,2 ou 8
caractérisée en ce que le liant est thermoplastique
jusqu'a une température de l'ordre de 14°C devient
thermodurcissable au-dessus par réaction d'une solution

polyuréthane avec un polyisocyanate,
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