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Procédé de fabrication d’unisolateur organique.

@) Liinvention concerne un procédé de fabrication d’un  qui vient se loger dans Farmature (2) correspondante.
isolateur organique comportant un jonc {1) de fibres agglo- — On dispose I'ensemble jonc-armatures dans un moule
mérées dont les extrémités sont solidarisées respectivement (10, 10°, 11, 12) pour réaliser le moulage du revétement
4 deux armatures d'ancrage (2, 2’} et qui est munj d’'un isolant {13).
revétement isolant (13). Selon l'invention on effectue les. - On solidarise ensuite les armatures (2, 2') au jonc (1)
opérations suivantes: par exemple par scellement ou rétreint. ’

- On enfile sur chaque extrémité du jonc (1) un joint (5)
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Procéddé de fabrication d'un isolateur organique

,

La présente invention concerne un procédé de fabrication d'un
isolateur organique comprenant un Jjonc de {ibres agglomérées dont
les extrémités sont scelldes respectivement dans les cavités pr°sen-
tdes par deux armatures d'ancrage. Hors des deux cavités de scelle-
ment, le jonec est protégé par un revétement isolant formant une gaine
dventuellement munie d'ailettes.

Selon un procédé de fabrication connu, on sceile d'abord sue-
cessivement les deux extrémités du jone dans les armatures puis on
dispose l'ensemble rigide ainsi obtenu dans un dispositif de moulage
pour couler le revétement isolant. Le dispositif de moulage comporte
schématiquement deux parties extrémes enveloppant les armatures et
entre lesquelles viennent se loger deux demi-coquilles présentant
les empreintes du revétement & réaliser. Pour que soit obtesnue
une liaison parfaite du revétement avec les bords des armatures, il
est indispensable que les différentes partiss constitutives du dis-
positif de moulage soient mises en place tres précisément par rap-
port 3 ces armatures : ceeci implique notamment que, une fois las deux
scellements réalisés, la distance entre les faces des armatures en
regard l'une de l'autre soit rigoureusement déterminée. Cette exi-
gZence impose des opérations de scellement précises.

En outre, zu moment de la coulée, la température du dispositif
de moulage est de l'ordre de quelques centaines de degrés Celsius
selon l'isolant utilisé, par exemple 200° C ; les pi3ces des moulss

en acier, les armatures généralement en aluminium ou znalcgue, =
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jone en fibres de verre, se dilatent de manidre diffirente, et
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résulte des contraintes sur le jonc et sur les armatures qui peuvent
étre 3 l'origine de dégradations ultérieures de la qualité de l'an-
crage des armatures.

Znfin, le matériau de scellement du jonc risque de se trouver

endommagé du fait qu'il est scumis 3 la températur
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lavée <u moula.
La présente invention a pour but de metire =n ceuvre un drocédé
ruettant d'éviter ces inconvénients.

La présente iavention a pour objet un proe
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d'un isolateur organique cemprenant un icne de

LY

™
u
*3
[
w
v
uq
1]

) -
Q
2]
[0N
3
D~
[
[ 7]



10

15

20

25

30

(VY3
Ul

0066261

dont las exirémités sont solidarisées respectivement a deux cavitds
présentées sar deux armatures d'ancrage, et qui est muni d'un revé-
tement isolant.

Ce procédé se caractérise par la suite d'opérations
suivantes
- on enfile sur chacune desdites extrémités du jone un joint qui
vient se loger dans un épaulement présenté par le bord interne de la
cavité de l'armature correspondante,
~ on dispose l'ensemble jonc-armatures dans un dispesitif de moulage
et l'on y ajuste les positions relatives desdites armatures et du
Jjone,

- on effectue le moulage dudit revétement isolant,
- on solidarise lesdites extrémités du jonc auxdites zrmatures.

Selcn une premi®re variante de réalisation, on solidarise cha-
que extrénité du jonc 2 son armature en introduisant un matériau de
scellement dans ladite cavité par au moins une ouverture de l'arma-
ture prévue & cet effst et débouchant vers l'extdrieur.

Selon une seconde variante de »r€alisation, on solidarise
chaque exirémité du jonc & son armature en =ffectuant un rétreint de
cette armature sur ladite extrémiid.

Un tel procédé est économique car il met en oceuvre un dispo-
sitif de moulage simple, et n'implique aucune opération délicate de
mise en place dans le moule du jonc et de ses armatures ; de plus, il
évite l'apparition dans l'isolateur des contraintes mécaniques rap-
pelées plus haut.

D'autres caractéristiques et avantages de la présente inven-
tion apparaitront au cours de la description suivante d'un mode de
réalisaticn donné 3 titre illustratif mais nullement limitatirf ;
dans le dessin annexd :

- la figure 1 est une vue partislle schématique en #lévation semi-
coupée d'un isolateur dans son moule apres injection du matdriau
isolant,

- la ®igure 2 est une vue partialle en coupe correspondant 3 une

. ,
' S v — cmias =3 mvimman 11 e = S Ao Arrad ne 4o
- a2 Juizure JcnTre  scnemacliusenent L0perailln g2 retrelnt e
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l'armature sur lsz jonec.

On volt sur les Pfizures deux armatures 2 et 2' et un jonc 1 en
fibres de verre agglomérées sur les extrémités duquel on a anfilé
respectivement deux Joints dont seul la joint 5 est wvisible. Ce
joint 5 se trouve dans un logement défini par un épaulement 4 proche
du bord de la cavité 3 de l'armature 2. Il subsiste un jeu entre la
face extréme 6 du jone 1 at le fond 7 de la cavité 3. Le joint 5
ferme la cavité 3 et définit ainsi un logement pour le scellement
ultérieur de l'extrémité du jone 1. L'extrémité oppcsée du jonc 1
est disposée de la méme maniére dans l'armature 2'. Les armatures 2
et 2' assocides au jone 1 sont placées dans les cavitds de deux

moules extirémes 10 et 10', dont l'écartement est fixe et parfaite-

- ment défini ; le réglage des positions des armatures est sxtrimement

facile.

Pour limiter le plus possible les inconvénients dis aux pro-
blémes de dilatation, on peut effeciuser l'opération précédentes 3 une
température modérée, par exemple de l'ordre de 100°C, permetiant la
manipulation aisée des divers éléments.

La position du jonec ayant été réglée dans ses armatures, cn met
en place des demi-coquilles intermédiaires 11 et 12 et on effectue
le moulage du revétem.nt isolant 13, par sxemple par coulde ou par
injection. '

Sous ll'effet de la pression de coulde ou d'injection du matériau
isolant, le joint 5 est fermement appliqué contre l'épaulement U et
assure l!'étanchéité de la caviié 3.

Aprés refroidissement, on réalise hors du moule les scelle-

(b~

ments 3 chaque axtrémité du jonc dans la caviiéd correspondanta.
Pour cela, l'armature 2 comporte deux orifices faisant commu-
niquer la cavité 3 avec l'extérieur. L'orifice 20 sert 3 l'intro-

-

duction d'un matériau de scellement, tandis que l'orifice 21 sert 3

l'évacuation de l'air. Aprés le remplissage de la cavité 3, on visse

ou on 2mmanche 3 force dans les orifices des bdouchons de Tarmezure

‘non illustrés. Remarquons qu'il est 2galement possible de réaliser

-

3
llopératicn de remplissage loraque l'armature comperte un seul ori-
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S'il s'avérait avantageux d'effectuer 1l'opération de scellement
avant que l'ensemble soit refroidi, on pourrait utiliser un matériau
de scellement du type compound, époxy chargée, polymérisable dans de
telles conditions de température. Bien entendu toute autre méthode de
scellement équivalente peut &tre envisagée.

Comme on peut le voir sur la figure 3, la liaison entre le jonc 1

‘et son armature 30 peut &tre réalisée par rétreint aprés la sortie du

moule. On a référencé 30 l'armature avant le rétreint schématisé par
la fléche 100, et 30' cette méme armature aprés rétreint. On pourra
utiliser tout mode de rétreint connu. Le joint 35 est fortement
comprimé en 35'.

Enfin, on peut mettre en oeuvre un procédé de liaison comme celui
qui est déerit dans le brevet frangais Céraver n® 78 06 TU9 publié
sous le n® 2 U419 571, Un tel procédé comporte une phase de pré-rétreint
du collet de l'armature sur le joint 5 pour améliorer encore
1'étanchéité avant le moulage du revétement 13 ; il se termine par un
scellement du jonc dans l'armature a l'aide d'un matériau de scel-
lement.

Bien entendu l'invention n'est pas limitée aux modes de réalisa-

tion qui viennent d'étre décrits. On pourra, sans sortir du cadre de

1'invention remplacer tout moyen par un moyen équivalent.
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REVENDICATIONS

1/ Procédé de fabrication d'un isolateur organique comprenant un
jone (1) de fibres agglomérées dont les extrémités sont solidarisées
respectivement & deux cavités présentées par deux armatures
d'ancragé (2, 2'), et qui est muni d'un revétement isolant (13),
procédé caractérisé par le fait que l'on enfile sur chacune desdites
extrémités ‘du jone (1) un joint (5) qui vient se loger dans un épau-
lement (4) présenté par le bord interne de la cavité (3) de l'arma-
ture (2) correspondante, on dispose l'ensemble jone-armatures dans un
dispositif de moulage (10, 10', 11, 12), on y ajuste les positions
relatives desdites armatures (2, 2') et du jone (1), on effectue le
moulage dudit revétement isolant (13), et on solidarise lesdites
extrémités du jonc auxdites armatures (2, 2').

2/ Procédé de fabrication selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que l'on solidarise chaque extrémité du jonc & son armature (2) en
introduisant un matériau de scellement dans ladite cavité par au moins
une ouverture (21) de l'armature prévue a cet effet et débouchant vers
1l'extérieur.

3/ Procédé de fabrication selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que l'on soiidarise chaque extrémité du jonc & son armature (30)
en effectuant un rétreint de cette armature sur ladite extrémité.

4/ Procédé de fabrication selon la revendication 1, caractérisé par le
fait qu'avant de disposer ledit ensemble Jjonc-armatures dans ledit
dispositif de moulage, on porte cet ensemble & une température de
l'ordre de plusieurs dizaines de degrés Celsius.

5/ Procédé de fabrication selon la revendication U, caractérisé par le

fait que ladite température est de l'ordre d'une centaine de degrés
Celsius.
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