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©  Procédé  de  fabrication  d'un  isolateur  organique. 

L'invention  concerne  un  procédé  de  fabrication  d'un 
isolateur  organique  comportant  un  jonc  (1)  de  fibres  agglo- 
mérées  dont  les  extrémités  sont  solidarisées  respectivement 
à  deux  armatures  d'ancrage  (2,  2')  et  qui  est  muni  d'un 
revêtement  isolant  (13).  Selon  l'invention  on  effectue  les- 
opérations  suivantes: 

-  On  enfile  sur  chaque  extrémité  du  jonc  (1)  un  joint  (5) 

qui  vient  se  loger  dans  l'armature  (2)  correspondante. 
-  On  dispose  l'ensemble  jonc-armatures  dans  un  moule 

(10,  10',  11,  12)  pour  réaliser  le  moulage  du  revêtement 
isolant  (13). 

-  On  solidarise  ensuite  les  armatures  (2,  2')  au  jonc  (1) 
par  exemple  par  scellement  ou  rétreint. 



La  p r é s e n t e   i nven t ion   concerne  un  procédé  de  f a b r i c a t i o n   d ' u n  

i s o l a t e u r   organique   comprenant  un  jonc  de  f i b r e s   agglomérées   d o n t  

les  e x t r é m i t é s   sont  s c e l l é e s   r e s p e c t i v e m e n t   dans  les  c a v i t é s   p r é s e n -  

t é e s  p a r   deux  armatures   d ' a n c r a g e .   Hors  des  deux  c a v i t é s   de  s c e l l e -  

ment,  le  jonc  est   protégé  par  un  revêtement   i s o l a n t   formant  une  g a i n e  

é v e n t u e l l e m e n t   munie  d ' a i l e t t e s .  

Selon  un  procédé  de  f a b r i c a t i o n   connu,  on  s c e l l e   d 'abord   s u c -  

cess ivement   les  deux  e x t r é m i t é s   du  jonc  dans  les  a rmatures   puis  on 

d ispose   l ' e n s e m b l e   r i g ide   a i n s i   obtenu  dans  un  d i s p o s i t i f   de  moulage 

pour  cou le r   le  revê tement   i s o l a n t .   Le  d i s p o s i t i f   de  moulage  compor t e  

schémat iquement   deux  p a r t i e s   extrêmes  enveloppant   les  a rmatures   e t  

entre   l e s q u e l l e s   v iennent   se  loger  deux  d e m i - c o q u i l l e s   p r é s e n t a n t  

les  empre in tes   du  revêtement   à  r é a l i s e r .   Pour  que  so i t   o b t e n u e  

une  l i a i s o n   p a r f a i t e   du  revêtement   avec  les  bords  des  a rma tu re s ,   i l  

est  i n d i s p e n s a b l e   que  les  d i f f é r e n t e s   p a r t i e s   c o n s t i t u t i v e s   du  d i s -  

p o s i t i f   de  moulage  so ien t   mises  en  place  t rès   p réc i sément   par  r a p -  

port   à  ces  a r m a t u r e s  :   ceci  implique  notamment  que,  une  fois  les  deux 

s c e l l e m e n t s   r é a l i s é s ,   la  d i s t a n c e   entre   les  faces  des  a rmatures   en 

regard  l ' une   de  l ' a u t r e   so i t   r igoureusement   dé te rminée .   Cette  e x i -  

gence  impose  des  o p é r a t i o n s   de  s ce l l emen t   p r é c i s e s .  

En  ou t re ,   au  moment  de  la  coulée,   la  t empéra ture   du  d i s p o s i t i f  

de  moulage  est  de  l ' o r d r e   de  quelques  c e n t a i n e s   de  degrés  C e l s i u s  

selon  l ' i s o l a n t   u t i l i s é ,   par  exemple  200°  C ;  les  p ièces   des  moules  

en  a c i e r ,   les  a rmatures   généra lement   en  aluminium  ou  analogue,   et  l e  

jonc  en  f i b r e s   de  ve r re ,   se  d i l a t e n t   de  manière  d i f f é r e n t e ,   et  i l   en 
r é s u l t e   des  c o n t r a i n t e s   sur  le  jonc  et  sur  les  armatures   qui  p e u v e n t  
ê t re   à  l ' o r i g i n e   de  d é g r a d a t i o n s   u l t é r i e u r e s   de  la  q u a l i t é   de  l ' a n -  

crage  des  a r m a t u r e s .  

Enfin,  le  matér iau  de  s ce l l emen t   du  jonc  r isque  de  se  t r o u v e r  

endommagé  du  f a i t   q u ' i l   est  soumis  à  la  t empéra tu re   é levée  du   moule .  

La  p ré sen te   i nven t ion   a  pour  but  de  met t re   en  oeuvre  un  p rocédé  

pe rme t t an t   d ' é v i t e r  c e s   i n c o n v é n i e n t s .  

La  p ré sen te   i nven t ion   a  pour  objet   un  procédé  de  f a b r i c a t i o n  

d'un  i s o l a t e u r   organique  comprenant  un  jonc  de  f ib res   a g g l o m é r é e s  



dont  les  e x t r é m i t é s  s o n t   s o l i d a r i s é e s   r e s p e c t i v e m e n t   à  deux  c a v i t é s  

p r é s e n t é e s   par  deux  a rmatures   d ' a n c r a g e ,   et  qui  est  muni  d'un  r e v ê -  

tement  i s o l a n t .  

Ce  procédé  se  c a r a c t é r i s e   par  la  s u i t e   d ' o p é r a t i o n s  

s u i v a n t e s  :  

-  on  e n f i l e   sur  chacune  d e s d i t e s   e x t r é m i t é s   du  jonc  un  j o i n t   q u i  

v i en t   se  loger  dans  un  épaulement  p r é s e n t é   par  le  bord  i n t e r n e   de  l a  

c a v i t é   de  l ' a r m a t u r e   c o r r e s p o n d a n t e ,  

-  on  dispose  l ' en semb le   j o n c - a r m a t u r e s   dans  un  d i s p o s i t i f   de  moulage  

et  l ' on   y  a j u s t e   les  p o s i t i o n s   r e l a t i v e s   d e s d i t e s   a rmatures   et  du 

j o n c ,  

-  on  e f f e c t u e   le  moulage  dudit   r evê tement   i s o l a n t ,  

-  on  s o l i d a r i s e   l e s d i t e s   e x t r é m i t é s   du  jonc  a u x d i t e s   a r m a t u r e s .  

Selon  une  première   v a r i a n t e   de  r é a l i s a t i o n ,   on  s o l i d a r i s e   c h a -  

que  ex t rémi té   du  jonc  à  son  armature  en  i n t r o d u i s a n t   un  ma té r i au   de 

s c e l l e m e n t   dans  l a d i t e   cav i t é   par  au  moins  une  ouver tu re   de  l ' a r m a -  

ture   prévue  à  cet  e f f e t   et  débouchant  vers  l ' e x t é r i e u r .  

Selon  une  seconde  v a r i a n t e   de  r é a l i s a t i o n ,   on  s o l i d a r i s e  

chaque  ex t rémi té   du  jonc  à  son  armature   en  e f f e c t u a n t   un  r é t r e i n t   de 

c e t t e   armature  sur  l a d i t e   e x t r é m i t é .  

Un  tel   procédé  est  économique  car  i l   met  en  oeuvre  un  d i s p o -  

s i t i f  d e   moulage  s imple,   et  n ' i m p l i q u e   aucune  o p é r a t i o n   d é l i c a t e   de 

mise  en  place  dans  le  moule  du  jonc  et  de  ses  a r m a t u r e s  ;   de  p lus ,   i l  

é v i t e   l ' a p p a r i t i o n   dans  l ' i s o l a t e u r   des  c o n t r a i n t e s   mécaniques  r a p -  
pe lées   plus  h a u t .  

D ' a u t r e s   c a r a c t é r i s t i q u e s   et  avan t ages   de  la  p r é sen t e   i n v e n -  

t ion   a p p a r a î t r o n t   au  cours  de  la  d e s c r i p t i o n   su ivan te   d'un  mode  de 

r é a l i s a t i o n   donné  à  t i t r e   i l l u s t r a t i f   mais  n u l l e m e n t  l i m i t a t i f  ;  

dans  le  dessin   a n n e x é  :  

-  la  f igure   1  est  une  vue  p a r t i e l l e   schémat ique   en  é l é v a t i o n   s e m i -  

coupée  d'un  i s o l a t e u r   dans  son  moule  après   i n j e c t i o n   du  m a t é r i a u  

i s o l a n t ,  

-  la  f igure   2  est  une  vue  p a r t i e l l e  e n   coupe  co r r e spondan t   à  une 

p a r t i e   agrandie  de  la  f igure   1, 

-  la  f i g u r e   3  montre  schématiquement  l ' o p é r a t i o n   de  r é t r e i n t   de 



l ' a r m a t u r e   sur  le  j o n c .  

On  voit  sur  les  f i g u r e s   deux  armatures   2  et  2'  et  un  jonc  1  en 

f i b r e s   de  verre  agglomérées   sur  les  e x t r é m i t é s   duquel  on  a  e n f i l é  

r e s p e c t i v e m e n t   deux  j o i n t s   dont  seul  le  j o i n t   5  est  v i s i b l e .   Ce 

j o i n t   5  se  trouve  dans  un  logement  dé f i n i   par  un  épaulement  4  p r o c h e  

du  bord  de  la  cav i t é   3  de  l ' a r m a t u r e   2.  Il  s u b s i s t e   un  jeu  entre   l a  

face  extrême  6  du  jonc  1  et  le  fond  7  de  la  cav i t é   3.  Le  j o in t   5 

ferme  la  cav i t é   3  et  d é f i n i t   a i n s i  u n   logement  pour  le  s c e l l e m e n t  

u l t é r i e u r   de  l ' e x t r é m i t é   du  jonc  1.  L ' e x t r é m i t é   opposée  du  jonc  1 

est   d isposée   de  la  même  manière  dans  l ' a r m a t u r e   2' .   Les  a rmatures   2 

et  2'  a s soc i ée s   au  jonc  1  sont  p l a c é e s  d a n s   les  c a v i t é s   de  deux 

moules  extrêmes  10  et  10' ,   dont  l ' é c a r t e m e n t   est  f ixe  et  p a r f a i t e -  

ment  d é f i n i  ;   le  r ég lage   des  p o s i t i o n s   des  a rmatures   est  ex t rêmement  

f a c i l e .  

Pour  l i m i t e r   le  plus  p o s s i b l e   les  i n c o n v é n i e n t s   dûs  aux  p r o -  
blèmes  de  d i l a t a t i o n ,   on  peut  e f f e c t u e r   l ' o p é r a t i o n   p récéden te   à  une 

t empéra tu re   modérée,  par  exemple  de  l ' o r d r e   de  100°C,  pe rme t t an t   l a  

man ipu la t ion   a isée   des  d ive r s   é l é m e n t s .  

La  p o s i t i o n   du  jonc  ayant  été  r é g l é e  d a n s   ses  a rmatures ,   on  met 

en  place  des  d e m i - c o q u i l l e s   i n t e r m é d i a i r e s   11  et  12  et  on  e f f e c t u e  

le  moulage  du  revê tement   i s o l a n t   13,  par  exemple  par  coulée  ou  p a r  

i n j e c t i o n .  

Sous  l ' e f f e t   de  la  p r e s s i o n   de  coulée  ou  d ' i n j e c t i o n   du  m a t é r i a u  

i s o l a n t ,   le  j o in t   5  est  fermement  appl iqué  cont re   l ' é p a u l e m e n t  4   e t  

assure   l ' é t a n c h é i t é   de  la  c av i t é   3.  

Après  r e f r o i d i s s e m e n t ,   on  r é a l i s e   hors  du  moule  les  s c e l l e -  

ments  à  chaque  e x t r é m i t é  d u   jonc  dans  la  cav i t é   c o r r e s p o n d a n t e .  

Pour  cela,   l ' a r m a t u r e   2  comporte  deux  o r i f i c e s   f a i s a n t   commu- 

niquer  la  cav i t é   3  avec  l ' e x t é r i e u r .   L ' o r i f i c e   20  ser t   à  l ' i n t r o -  

duct ion   d'un  matér iau   de  s c e l l e m e n t ,   tandis   que  l ' o r i f i c e   21  ser t   à 

l ' é v a c u a t i o n   de  l ' a i r .   Après  le  rempl issage   de  la  cav i té   3,  on  v i s s e  

ou  on  emmanche  à  force  dans  les  o r i f i c e s   des  bouchons  de  f e r m e t u r e  

non  i l l u s t r é s .   Remarquons  q u ' i l   est  également  p o s s i b l e   de  r é a l i s e r  

l ' o p é r a t i o n   de  r empl i s sage   lorsque  l ' a r m a t u r e   comporte  un  seul  o r i -  

f i c e .  



S ' i l   s ' a v é r a i t   avantageux  d ' e f f e c t u e r   l ' o p é r a t i o n   de  s c e l l e m e n t  

avant  que  l ' e n s e m b l e   so i t   r e f r o i d i ,   on  p o u r r a i t   u t i l i s e r   un  m a t é r i a u  

de  s c e l l e m e n t   du  type  compound,  époxy  chargée ,   po lymér i s ab l e   dans  de 

t e l l e s   c o n d i t i o n s   de  t e m p é r a t u r e .   Bien  entendu  toute  au t re   méthode  de 

s c e l l e m e n t   é q u i v a l e n t e   peut  ê t re   e n v i s a g é e .  

Comme  on  peut  le  voir  sur  la  f i g u r e   3,  la  l i a i s o n   ent re   le  jonc  1 

e t   son  a rmature   30  peut  ê t re   r é a l i s é e   par  r é t r e i n t   après  la  s o r t i e   du 

moule.  On  a  r é f é r e n c é   30  l ' a r m a t u r e   avant  le  r é t r e i n t   schémat i sé   p a r  

la  f l èche   100,  et  30'  ce t t e   même  armature   après  r é t r e i n t .   On  p o u r r a  
u t i l i s e r   tou t   mode  de  r é t r e i n t   connu.  Le  j o i n t   35  est   f o r t e m e n t  

comprimé  en  3 5 ' .  

Enfin,   on  peut  met t re   en  oeuvre  un  procédé  de  l i a i s o n   comme  c e l u i  

qui  est   d é c r i t   dans  le  brevet   f r a n ç a i s   Céraver  n°  78  06  749  p u b l i é  

sous  le  n°  2  419  571.  Un  te l   procédé  comporte  une  phase  de  p r é - r é t r e i n t  

du  c o l l e t   de  l ' a r m a t u r e   sur  le  j o i n t   5  pour  amé l io re r   e n c o r e  

l ' é t a n c h é i t é   avant  le  moulage  du  r evê t emen t   13 ;  i l   se  termine  par  un 

s c e l l e m e n t   du  jonc  dans  l ' a r m a t u r e   à  l ' a i d e   d'un  maté r iau   de  s c e l -  

l e m e n t .  

Bien  entendu  l ' i n v e n t i o n   n ' e s t   pas  l i m i t é e   aux  modes  de  r é a l i s a -  

t ion  qui  v i e n n e n t   d ' ê t r e   d é c r i t s .   On  pourra ,   sans  s o r t i r   du  cadre  de 

l ' i n v e n t i o n   remplacer   tout   moyen  par  un  moyen  é q u i v a l e n t .  



1/  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   d'un  i s o l a t e u r   organique  comprenant  un 

jonc  (1)  de  f i b r e s   agglomérées  dont  les  e x t r é m i t é s   sont  s o l i d a r i s é e s  

r e s p e c t i v e m e n t   à  deux  cav i t é s   p r é s e n t é e s   par  deux  a r m a t u r e s  

d ' a n c r a g e   (2,  2 ' ) ,   et  qui  est  muni  d'un  r evê tement   i s o l a n t   ( 1 3 ) ,  

procédé  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  l ' on   e n f i l e   sur  chacune  d e s d i t e s  

e x t r é m i t é s  d u   jonc  (1)  un  j o i n t   (5)  qui  v i en t   se  loger   dans  un  é p a u -  

lement  (4)  p r é sen t é   par  le  bord  i n t e r n e   de  la  c a v i t é   (3)  de  l ' a r m a -  

ture   (2)  c o r r e s p o n d a n t e ,   on  dispose  l ' e n s e m b l e   j o n c - a r m a t u r e s   dans  un 

d i s p o s i t i f   de  moulage  (10,  10',  11,  12),  on  y  a j u s t e   les  p o s i t i o n s  .  

r e l a t i v e s   d e s d i t e s   a rmatures   (2,  2')  et  du  jonc  (1),  on  e f f e c t u e   l e  

moulage  dudi t   revê tement   i s o l a n t   (13),  et  on  s o l i d a r i s e   l e s d i t e s  

e x t r é m i t é s   du  jonc  auxd i t e s   a rmatures   (2,  2 ' ) .  

2/  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  l e  

f a i t   que  l ' o n   s o l i d a r i s e   chaque  ex t r émi t é   du  jonc  à  son  armature  (2)  en 

i n t r o d u i s a n t   un  maté r iau   de  s ce l l emen t   dans  l a d i t e   cav i t é   par  au  moins  

une  ouve r tu re   (21)  de  l ' a r m a t u r e   prévue  à  cet  e f f e t   et  débouchant  v e r s  

l ' e x t é r i e u r .  

3/  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  l e  

f a i t   que  l ' o n   s o l i d a r i s e   chaque  ex t r émi t é   du  jonc  à  son  armature  (30)  

en  e f f e c t u a n t   un  r é t r e i n t   de  ce t t e   armature  sur  l a d i t e   e x t r é m i t é .  

4/  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  l e  

f a i t   qu ' avan t   de  d i spose r   l e d i t   ensemble  j o n c - a r m a t u r e s   dans  l e d i t  

d i s p o s i t i f   de  moulage,  on  porte  cet  ensemble  à  une  tempéra ture   de 

l ' o r d r e  d e   p l u s i e u r s   d i z a i n e s   de  degrés  C e l s i u s .  

5/  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   4,  c a r a c t é r i s é   par  l e  

f a i t   que  l a d i t e   t empéra tu re   est  de  l ' o r d r e   d'une  cen ta ine   de  d e g r é s  

C e l s i u s .  
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