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©  Conducteur  neutre  porteur  pour  faisceau  de  conducteurs  électriques,  procédé  de  fabrication,  et  moyens  de  mise  en 
oeuvre. 

  Le  procédé  de  fabrication  d'un  conducteur  neutre  porteur 
pour  faisceau  de  conducteurs  électriques  ayantune  âme  métal- 
lique  (2)  constituée  de  fils  métalliques  (3)  formés  en  toron, 
comprend  au  moins  un  tréfilage  terminal  sans  lubrifiant  de  ces 
fils  métalliques  (3)  en  vue  d'obtenir  des  fils  dépourvus  de  trace 
de  lubrifiant  pour  constituer  l'âme  (2)  -   une  pose  d'un  ruban 
non  endu  en  matière  non  collant,  sur  cette  âme  (2)  pour  consti- 
tuer  un  revêtement  séparateur  (4)  et  une  extrusion  sous  forte 
pression  d'un  matériau  isolant  sur  ce  revêtement  séparateur 
(4)  pour  constituer  une  gaine  extérieure  qui  pénètre  avec  ce  re- 
vêtement  séparateur  dans  les  inégalités  de  surface  de  cette 
âme  (2).  Le  procédé  peut  comprendre  en  outre  une  ovalisation 
de  la  section  transversale  de  l'âme  (2)  et/ou  une  pose  d'un  élé- 
ment  antiglissant  entre  cette  âme  (2)  et  le  revêtement  sépara- 
teur  (4). 



La  présente  invention  concerne  un  conducteur   neutre  p o r t e u r  

pour  faisceau  de  conducteurs   é lect r iques ,   un  procédé  de  f a b r i c a t i o n  

de  ce  conducteur   neutre  porteur,   et  des  moyens  de  mise  en  oeuv re  

de  ce  p r o c é d é .  

Un  faisceau  de  conducteurs   é lec t r iques   isolés  d'un  réseau  de 

distribution  de  l ' é lec t r ic i té   par  exemple  comprend  f r équemment   un 

conducteur   neutre  isolé  faisant  office  de  porteur  autour  duquel  son t  

torsadés  des  conducteurs   de  phase  isolés  ou  d'autres  c o n d u c t e u r s  

é lec t r iques   de  ce  réseau  par  exemple  des  conducteurs   d ' é c l a i r a g e  

public .  

Le  conducteur   neutre  porteur  comprend  une  âme  m é t a l l i q u e  

const i tuée   de  fils  métal l iques   câblés  en  toron  ou  cordon,  et  une  

gaine  isolante  e x t é r i e u r e .  

Le  faisceau  torsadé  est  tendu  sur  des  poteaux  ou  sur  les  

façades  des  immeubles  au  moyen  de  son  conducteur   neutre  p o r t e u r .  

Il  en  résulte  que  ce  conducteur   neutre  porteur  doit  avoir  une  bonne 

rés is tance  mécanique  pour  supporter  le  poids  des  autres  c o n d u c t e u r s  

du  faisceau,   et  une  gaine  isolante  ex tér ieure   présentant   une  bonne 

rés is tance  au  gl issement   sur  son  âme  métal l ique  sous  l 'effet  du  poids 

des  autres  conducteurs .   Ce  gl issement  peut  entrainer  soit  une 

rupture  de  la  gaine  isolante  de  ce  conducteur   neutre,  soit  un 

dép lacement   inopportun  des  autres  conducteurs   du  faisceau.  En  t a n t  

que  conducteur   neutre,   le  conducteur   neutre  porteur  doit  avoi r  

éga lement   une  gaine  isolante  fac i lement   détachable   de  son  â m e  

métal l ique  lors  d'une  réal isat ion  d'une  connexion  de  dérivation  p a r  

e x e m p l e .  



Les  conduc teurs   neutres  porteurs  connus  donnent  jusqu'à  p r é -  

sent  dans  leur  ut i l isat ion  des  résul ta ts   plus  ou  moins  s a t i s f a i s a n t s .  

La  p résen te   invention  permet   de  réaliser  un  conducteur   n e u t r e  

porteur   économique   pour  faisceau  de  conducteurs  é lect r iques ,   r é -  

pondant  e x c e l l e m m e n t   aux  ca rac té r i s t iques   de  ca rac tè res   opposés  

rappelés  c i - d e s s o u s .  

Elle  a  pour  objet  un  procédé  de  fabricat ion  de  ce  c o n d u c t e u r  

neutre  por teur ,   et  des  moyens  de  mise  en  oeuvre  de  ce  p r o c é d é .  

Selon  l ' invention,  le  procédé  de  fabricat ion  d'un  c o n d u c t e u r  

neutre  por teur   pour  faisceau  de  conducteurs  é lectr iques,   ayant  une  

âme  méta l l ique   cons t i tuée   de  fils  métall iques,   un  r evê t emen t   s é p a -  

rateur   non  collant  et  une  gaine  isolante  extér ieure ,   f a c i l e m e n t  

dé tachable   de  ce t te   âme,  tout  en  présentant   une  bonne  rés is tance  au  

gl issement   sur  l 'âme  métal l ique  est  ca rac té r i sé   en  ce  qu'il  c o m p r e n d  

au  moins  :  

-  un  t r é f i l age   terminal   sans  lubrifiant  des  fils  métal l iques  qui 

cons t i tuen t   l 'âme  métal l ique  du  conducteur   en  vue  d'obtenir  des  f i ls  

dépourvus  de  toute  t race  de  l ub r i f i an t ,  

-  une  pose  en  long  autour  de  l'âme  métal l ique  formée  d 'un 

toron  de  fils  méta l l iques   dépourvus  de  lubrif iant ,   câblés  et  soumis  à  

un  c o m p a c t a g e ,   d'un  ruban  non  tendu  en  matér iau  non  c o l l a n t  

servant   de  r e v ê t e m e n t   sépara teur   non  collant  à  ce  conducteur ,   e t  

-  une  extrusion  sous  forte  pression,  autour  de  ce  r e v ê t e m e n t  

s épa ra t eu r   non  tendu,  d'un  matér iau  é l ec t r i quemen t   isolant  s e r v a n t  

de  gaine  isolante  ex té r ieure ,   en  vue  de  faire  pénétrer   ce  r e v ê t e m e n t  

s épa ra t eu r   non  tendu  et  ce  matér iau  isolant  dans  les  mo indres  

inégal i tés   de  surface  de  cet te   âme  m é t a l l i q u e .  

Pour  mieux  faire  comprendre   l ' invention  on  en  décrit   c i - a p r è s  

un  exemple  de  réal isat ion,   illustré  par  des  dessins  ci-annexés  dont  :  

-  la  figure  1  représente   une  vue  schémat ique   en  p e r s p e c t i v e  

d'un  t ronçon  d'un  conducteur   neutre  porteur  selon  un  p r e m i e r  

exemple  de  réal isat ion  de  l ' invent ion ,  

-  la  figure  2  représente   à  une  autre  échelle,   une  vue  s c h é m a t i -  

que  d'une  par t ie   d'une  instal lat ion  de  fabr icat ion  du  conducteur   de  la  



figure  1,  montrant   des  moyens  qui,  par t ic ipant   à  la  mise  en  oeuvre  

du  procédé  de  fabr ica t ion  de  l ' invention,  assurent  un  compactage   e t  

une  ovalisation  de  la  section  t ransversa le   de  l'âme  métal l ique  de  ce  

c o n d u c t e u r ,  

-  la  figure  3  représente ,   à  une  autre  échelle,  une  vue  p a r t i e l l e  

schémat ique   en  coupe  part iel le   d'une  paire  de  galets  à  axes  hor i -  

zontaux  d'un  appareil  à  laminer  faisant  partie  des  moyens  de 

compac tage   et  d 'ovalisation  de  la  figure  2, 

-  la  figure  4  représente   une  vue  part iel le  schémat ique  en  

coupe  d'une  paire  de  galets  à  axes  ver t icaux  de  l 'appareil  à  l a m i n e r  

faisant  part ie  des  moyens  de  compac tage   et  d'ovalisation  de  la  

figure  2, 

-  la  figure  5  représente   une  vue  schémat ique   en  p e r s p e c t i v e  

d'un  tronçon  d'un  conducteur   neutre  porteur  selon  un  d e u x i è m e  

exemple  de  réal isat ion  de  l ' i nven t ion .  

Le  conducteur   neutre  porteur  1  illustré  dans  les  figures  1  et  2 

comprend  une  âme  métal l ique  2  cons t i tuée   par  des  fils  métal l iques   3 

câblés  en  toron  ou  cordon,  un  r e v ê t e m e n t   sépara teur   4  non  co l l an t ,  

const i tué   par  une  couche  de  papier,  et  une  gaine  extér ieure   iso-  

lante  5. 

Les  fils  métal l iques   3  de  l 'âme  2  sont  const i tués   par  des  fils  en  
métal  ou  alliage  métal l ique  dont  la  rés is tance   mécanique  et  l a  

conduct ib i l i té   é lectr ique  cor respondent   aux  exigences  d ' in s t a l l a t ion  

et  de  fonc t ionnemen t   demandées.   Selon  un  premier  exemple  de 

réal isat ion  illustré  dans  la  figure  1,  l 'âme  méta l l ique  2  comprend  une 

section  t ransversa le   compacte   non  c i rculaire   de  p ré férence   ova le ,  

formée  de  fils  3  p résen tan t   indiv iduel lement   un  état   de  surface  de 

métal   nu,  dépourvue  de  toute  trace  de  l u b r i f i a n t .  

Selon  une  c a r a c t é r i s t i q u e   impor tan te ,   le  r evê t emen t   s épa -  

rateur  non  collant  4  épouse  i n t i m e m e m e n t   les  reliefs  et  les  creux  du 

profil  torsadé  de  l'âme  métal l ique  2  et  la  gaine  isolante  ex té r ieure   5 

serrant   le  r evê t emen t   sépara teur   4  contre   ce t te   âme  méta l l ique  2, 

pénètre  dans  les  an f rac tuos i t é s   des  inégal i tés   de  surface  de  c e t t e  
âme  2. 



La  gaine  isolante  extér ieure   5  est  const i tuée  en  une  m a t i è r e  

isolante  connue  dont  les  ca rac té r i s t iques   mécaniques  et  é l e c t r i q u e s  

cor respondent   aux  c a r ac t é r i s t i ques   souha i t ées .  

Dans  le  premier   exemple  de  réalisation  illustré  le  c o n d u c t e u r  

neutre  porteur  1,  destiné  à  réaliser  un  faisceau  torsadé  de  c o n d u c -  

teurs  é lec t r iques   en  aluminium,  comprend  une  âme  métal l ique  2 

cons t i tuée   de  sept  fils  en  un  alliage  d'aluminium  commerc ia l i sé   sous 

la  désignation  d'A.G.S,  un  r evê tement   sépara teur   4  const i tué  par  un 

ruban  de  papier  et  une  gaine  isolante  extér ieure   5  en  p o l y é t h y l è n e  

r é t i c u l é .  

La  mesure  de  l ' adhérence  de  la  gaine  isolante  ex tér ieure   5  sur  

l'âme  métal l ique  2  du  conducteur   neutre  porteur  1  peut  être  f a i t e  

suivant  la  norme  f rança ise   NFC  33209  selon  laquelle  une  longueur  de  

gaine  5  est  main tenue   sur  l'âme  métal l ique  2  d'un  tronçon  de  

conducteur   neutre  porteur   1  dénudé  aux  deux  e x t r é m i t é s .  

Ce  tronçon  de  conducteur   est  monté  d'une  manière  c o n n u e  

dans  une  machine  à  t rac t ion  de  type  connu,  de  manière  que  d'un  c ô t é  

une  ex t r émi t é   de  son  âme  métal l ique  2  soit  sol idement  m a i n t e n u e  

par  une  première   mâchoire   de  cet te   machine,  et  du  côté  opposé  la  

longueur  de  gaine  soit  glissée  sur  cette  âme  2  par  le  moyen  d 'un 

montage  tournant   tiré  par  une  deuxième  mâchoire  de  cet te   m a c h i n e .  

L'effort   développé  par  la  deuxième  mâchoire  de  cet te   machine  pour  
déplacer  la  longueur  de  gaine  5  sur  une  distance  dé te rminée   de  c e t t e  

âme  métal l ique  2,  mesure  le  coeff ic ient   d 'adhérence  de  c e t t e  

gaine  5. 

Dans  le  conduc teur   neutre  porteur  1,  l 'état   de  surface  du 

métal  nu  dépourvu  de  trace  de  lubrifiant  des  fils  câblés  3  de  l ' â m e  

métal l ique  2,  la  péné t ra t ion   du  r evê tement   sépara teur   non  collant  4 

et  de  la  gaine  ex té r i eu re   5  dans  les  anf rac tuos i tés   des  inégali tés  de  

surface  du  profil  torsadé  de  l 'âme  métall ique  2  et/ou  la  forme  ova le  

de  la  section  t ransversa le   de  cette  âme,  ces  facteurs  p e r m e t t e n t  
soit  indiv iduel lement   soit  en  coopération  entre  eux  d'obtenir  une 

forte  rés is tance  au  gl issement   de  cette  gaine  isolante  5  sur  c e t t e  

âme  métal l ique  2  et  éga lement   un  dé tachement   facile  de  c e t t e  



gaine  5  hors  de  cet te   âme  métal l ique  2  lors  d'une  connexion  d'une 

dérivat ion  sur  ce  conducteur   neutre  1  par  exemple.   La  m a t i è r e  

isolante  const i tuant   la  gaine  5  étant  séparée  par  le  r e v ê t e m e n t  

sépara teur   4  ne  colle  pas  aux  fils  de  l'âme  métal l ique  2  comme  ce l le  

dans  cer tains   conducteurs   neutres  porteurs  connus  et  ne  gêne  pas  de 

ce  fait  la  conduct ibi l i té   é lectr ique  de  cet te   connexion  de  dé r iva t ion .  

Selon  l 'invention  un  procédé  de  réal isat ion  du  c o n d u c t e u r  

neutre  porteur  1  comprend  au  moins  un  t réf i lage  terminal  sans 

lubrifiant  des  fils  métal l iques   3  en  vue  d'obtenir  des  fils  dépourvus 

de  toute  trace  de  lubrif iant ,   une  pose  en  long  autour  de  l ' âme  

métal l ique  2  formée  d'un  toron  de  fils  méta l l iques   3,  dépourvus  de 

lubrifant ,   câblés  et  soumis  à  un  compac tage ,   d'un  ruban  non  tendu  en 

matér iau   non  collant  choisi  pour  const i tuer   un  r evê t emen t   s épa -  

rateur  4  et  une  extrusion  sous  forte  pression  d'un  matér iau   i so lant  

servant   de  gaine  isolante  5,  sur  ce  r e v ê t e m e n t   sépara teur   4  en  vue 

de  faire  pénétrer   ce  r evê temen t   sépara teur   non  tendu  et  ce  m a t é -  

riau  isolant  dans  les  moindres  inégali tés  de  surface  de  cet te   â m e  

métal l ique  2. 

Un  t réf i lage  sans  lubrifiant  p e r m e t t a n t   d 'obtenir  des  fils  3 

dépourvus  de  trace  de  lubrif iant   pour  la  cons t i tu t ion   de  l ' âme  

métal l ique  2  du  conducteur   neutre  porteur  1  est  réalisé  au  moyen  de 

filières  en  matér iau  p résen tan t   une  dureté  supérieure  à  9  dans ' 

l 'échelle  de  dureté  des  minéraux  connue  sous  le  nom  d'échelle  Mohs. 

Selon  ce t te   échelle  Mohs  l 'acier  t rempé  a  une  dureté  égale  à  6,5  e t  

le  diamant   présente  une  dureté  égale  à  10.  Dans  ce  conducteur   1  une 

absence  de  trace  de  lubrif iant   sur  l'âme  2  augmente   en  e f f e t  

f o r t emen t   la  résis tance  au  gl issement   de  la  gaine  5.  En  outre  dans  le 

conducteur   1  du  premier  exemple  une  section  t ransversa le   ovale  de 

l'âme  métal l ique  2  gêne  fo r t emen t   la  rotat ion  et  le  coul issement   de 

la  gaine  5  sur  cet te   âme  métal l ique  torsadée  2  et  augmente   ainsi  la  

rés is tance   au  glissement  de  la  gaine  5  sur  ce t te   âme  2. 

Quand  le  ruban  de  papier  cons t i tuant   le  r e v ê t e m e n t   s é p a r a t e u r  
4  est  posé  en  long,  non  tendu  sur  l'âme  méta l l ique  2,  ce  ruban  peu t  
f ac i l ement   pénétrer   sans  se  déchirer  dans  les  an f rac tuos i t é s   des 



inégali tés  de  surface  de  ce t te   âme  2  sous  la  poussée  et  la  p é n é -  

tration  consécut ive  de  la  mat iè re   isolante  const i tuant   la  gaine  5 

ext rudée  sous  forte  pression  c 'es t -à-d i re   sous  pression  supérieure  à  

la  pression  d'extrusion  habituel le   dans  l ' isolation  des  c o n d u c t e u r s  

é l e c t r i q u e s .  

Une  implanta t ion  de  la  mat ière   de  la  gaine  5  dans  les  a n f r a c -  

tuosi tés  des  inégali tés  de  surface  de  l'âme  métal l ique  2  contribue  à  

gêner  le  coul issement   de  la  gaine  5  sur  ce t te   âme  2.  Quand  le  

r evê t emen t   4  n'est  pas  déchiré  lors  de  l 'extrusion  sous  forte  p ress ion  

de  la  gaine  5,  la  mat ière   cons t i tuant   la  gaine  5  ne  colle  pas  
d i r ec t emen t   à  l'âme  méta l l ique   2  et  la  gaine  5  est  f a c i l e m e n t  

dé tachable   de  ce t te   d e r n i è r e .  

Dans  les  procédés  de  fabr ica t ion   connus,  le  r evê t emen t   s é p a -  

rateur  4  est  hab i tue l l ement   posé  tendu  sur  l'âme  métal l ique  2  e t  

l 'extrusion  de  la  gaine  5  est  e f f ec tuée   sous  une  pression  h a b i t u e l -  

lement   appliquée  dans  l ' isolation  des  conducteurs   é lectr iques .   Dans  

ce  cas  le  r evê t emen t   sépara teur   4  tendu  ne  peut  pas  épouser  les  

inégali tés   de  surface  de  l 'âme  métal l ique  2  et  la  mat ière   c o n s t i t u a n t  

la  gaine  5  ne  peut  pas  péné t re r   dans  les  anf rac tuos i t és   de  c e s  

inégali tés  de  surface  de  l 'âme  2.  La  gaine  5  des  conducteurs   n e u t r e s  

connus  ne  présente   pas  de  ce  fait  une  résistance  suff isante   à  son 

gl issement   sur  l'âme  méta l l ique  de  ces  de rn ie r s .  

L'extrusion  sous  forte  pression  de  la  gaine  5  peut  être  a v a n t a -  

geusement   suivie  d'un  t r a i t e m e n t   thermique  sous  pression  qui  m a i n -  

tient  jusqu'au  stade  final  de  sa  réal isat ion,   le  serrage  de  la  gaine  5 

sur  l 'âme  métal l ique  2. 

Une  instal lat ion  de  fabr ica t ion  en  chaîne  d'un  c o n d u c t e u r  

neutre  porteur  1  du  premier   exemple,   met tan t   en  oeuvre  le  p r o c é d é  

de  l ' invention  comprend  p r inc ipa lement   une  câbleuse  de  type  connu,  

un  appareil   à  laminer  du  type  à  double  paire  de  galets,  un  a p p a r e i l  

de  pose  d'un  ruban  de  r e v ê t e m e n t   séparateur ,   une  machine  d ' i sola-  

tion  telle  qu'une  extrudeuse  du  type  à  matr ice  et  poinçon  réglable  en 

position,  un  ensemble  connu  à  tube  de  t r a i t emen t   thermique  de  la  

gaine  isolante  5  par  de  la  vapeur  d'eau  sous  pression  ou  é v e n t u e l -  



lement  par  tout  autre  système  de  ré t icula t ion  et  un  enrouloir  de 

stockage  de  type  connu.  Dans  cet te   instal lat ion  les  fils  métal l iques   3 

dépourvus  de  lubrifiant  sont  déroulés  et  formés  en  continu  en  un 

toron  ou  cordon  torsadé  dans  la  câbleuse.  Le  toron  ou  cordon  de  f i ls  

torsadé  qui  const i tue   l'âme  métal l ique  2,  passe  à  t ravers   l 'appareil   à  

laminer  à  galets  pour  recevoir  un  compac tage   et  selon  le  p r e m i e r  

exemple  de  réal isat ion,   une  ovalisation  de  la  section  t r a n s v e r s a l e .  

Le  cordon  torsadé,   compact   et  à  section  ovale  t raverse   l 'appareil   de  

pose  de  r e v ê t e m e n t   sépara teur   4  qui  est  dans  l 'exemple  illustré  un 

ruban  de  papier,   et  en  est  sorti  recouvert   d'une  couche  de  p a p i e r  

sépara teur   non  tendue,  posée  en  long.  Le  cordon  pourvu  de  son 

r e v ê t e m e n t   sépara teur   entre  dans  l 'extrudeuse  pour  recevoir  sous 

pression  une  gaine  isolante  5.  Le  conducteur   neutre  porteur   a insi  

réalisé  t r averse   ensuite  l 'ensemble  tubulaire  de  t r a i t e m e n t   t h e r m i -  

que  avant  d'être  enroulé  en  fin  de  chaîne  dans  l 'enrouloir  de  

s t o c k a g e .  

Une  part ie  de  ce t te   instal lat ion  est  s c h é m a t i q u e m e n t   i l l u s t r é e  

dans  la  figure  2  montrant   un  toron  ou  cordon  6  formé  à  partir   des 

fils  méta l l iques   3  cablés  et  rassemblés  par  passage  à  t ravers   une 

filière  7  d'une  câbleuse  8  pa r t i e l l emen t   r ep résen tée .   Le  toron  ou 

cordon  6  t r ave r se   ensuite  un  appareil  à  laminer  9  pour  être  t r a n s -  

formé,  après  un  compac tage   et  une  ovalisat ion  de  sa  s e c t i o n  

t ransversa le ,   une  âme  métal l ique  torsadée  2,  du  conduc teur   n e u t r e  

porteur   1. 

L 'apparei l   à  laminer  9  est  un  appareil  de  type  connu  c o m p r e -  

nant  deux  paires  de  galets  serrant   dans  leurs  gorges  le  toron  ou 

cordon  6 :  une  paire  hor izontale   de  galets  10  (figures  2  et  4)  et  une  

paire  ve r t i ca le   de  galets  11  (figures  2  et  3). 

Dans  un  appareil  à  laminer  équipant  des  ins ta l la t ions   connues  

de  fabr ica t ion   de  câbles  é lec t r iques ,   les  gorges  des  deux  paires  de  

galets  forment   success ivement   des  passages  c i rcula i res   pour  l ' â m e  

méta l l ique   ou  câble  soumise  au  compac tage .   Il  en  résulte  que  l ' â m e  

méta l l ique   ou  câble  sortant   de  cet  appareil  à  laminer  est  pourvue  
d'une  sect ion  t ransversa le   c i r c u l a i r e .  



Dans  l ' instal lat ion  de  fabr ica t ion   s chémat iquement   i l lus t r ée  

dans  la  figure  2,  pour  me t t r e   en  oeuvre  le  procédé  de  l ' invention  qui 

comprend  un  compac tage   et  une  ovalisation  de  la  section  t r a n s -  

versale  du  toron  ou  cordon  6  formant   l'âme  métall ique  2,  l 'appareil  à  

laminer  9  est  pourvu  d'une  première   paire  de  galets  10  dont  la  zone  

centra le   du  fond  des  gorges  ont  un  même  rayon  de  courbure  13  e s t  

raccordée   aux  zones  la téra les   de  ces  gorges  qui  ont  des  rayons  de  

courbure  14  plus  grands  que  ces  rayons  de  courbure  13  de  m a n i è r e  

que  les  gorges  de  ce t te   paire  de  galets  10  forment  un  passage  ova le  

pour  le  toron  ou  cordon  6  et  d'une  deuxième  paire  de  galets  11  don t  

les  gorges  ont  un  même  rayon  de  courbure  12  de  manière  que  c e s  

gorges  forment   un  passage  c i rculaire   pour  le  toron  ou  cordon  6.  Il  en 
résulte  que  selon  le  procédé  de  l ' invention,  le  cordon  ou  toron  6  en 

t r aversan t   l 'appareil  à  laminer  9  de  la  figure  2  est  soumis  d'abord  à  

un  premier   compac tage   et  une  ovalisation  s imultanée  de  la  s ec t i on  

t ransversa le   sous  l 'action  des  galets  de  la  première  paire  10  puis  un 
deuxième  compac tage   réduisant   encore  les  dimensions  ou  d i a m è t r e s  

de  la  section  t ransversa le   tout  en  gardant  l 'ovalisation,  sous  l ' ac t ion  

des  galets  de  la  seconde  paire  11. 

Selon  une  ca rac t é r i s t i que   impor tan te ,   dans  la  première  pa i r e  

de  galets  10,  l 'écart   entre  les  rayons  13  de  la  zone  centrale   du  fond 

des  gorges  de  ces  galets  et  les  rayons  plus  grands  14  des  zones  

la téra les   de  ces  gorges  est  supérieur  ou  égal  à  0,125  m i l l i m è t r e .  

Au t r emen t   dit  dans  un  exemple  d'un  conducteur   neutre  porteur  1 

ayant  une  section  t ransversa le   ovale  dont  la  peti te  dimension  ou 

peti t   axe  est  par  exemple  9,20  mi l l imèt res ,   la  grande  dimension  ou 

grand  axe  de  cet te   section  t ransversa le   ovale  est  supérieure  ou 

égale  à  9,45  m i l l i m è t r e s .  

Dans  l 'extrudeuse  qui  forme  la  gaine  isolante  5  sur  l ' âme  

métal l ique  2  du  conducteur   neutre  porteur  1,  cette  âme  métal l ique  2 

munie  de  son  r e v ê t e m e n t   sépara teur   4  passe  d'abord  à  travers  un 

guide-fil  ou  poinçon  puis  à  travers  une  filière  ou  matr ice   lesquels  

sont  ax ia lement   alignés  et  espacés  l'un  de  l 'autre.  Dans  l ' ex t rudeuse  

la  mat iè re   isolante  est  poussée  à  travers  l 'espace  séparant   ces  



guide-fils  et  filière  pour  venir  envelopper  l'âme  méta l l ique  2  qui  y 
déf i l e .  

La  filière  donne  par  sa  portée  cylindrique  une  d imens ion  

extér ieure   uniforme  à  la  gaine  isolante  5  tandis  que  le  gu ide- f i l  

adapté  main t ien t   une  constante   concen t r i c i t é   de  l 'âme  méta l l ique   2 

et  la  filière,  par  conséquent,   une  constante   concen t r i c i t é   de  l ' â m e  

métal l ique  2  dans  la  gaine  isolante  5. 

Dans  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  de  l ' invention,  une  f o r t e  

pression  de  l 'extrusion  de  la  gaine  5  est  obtenue  par  une  a u g m e n t a -  

tion  dans  l ' ext rudeuse   de  l ' é ca r t emen t   axial  entre  le  guide-fil   et  la  

filière  et  une  augmenta t ion   de  la  longueur  de  la  portée  cy l i nd r ique  

de  la  filière  par  rapport  aux  valeurs  cor respondantes   habi tuel les   de 

ceux-ci  pour  une  extrusion  habituelle  des  gaines  de  câbles  connus .  

Cet te   augmenta t ion   dimensionnelle  permet   une  entrée  facile  de  la  

mat ière   isolante  sur  l'âme  métal l ique  2  sans  per turber   le  f o n c t i o n -  

nement  de  l ' e x t r u d e u s e .  

Il  en  résulte  que  dans  un  exemple  d 'extrusion  d'une  ga ine  
isolante  5  ayant  un  d iamètre   extér ieur   de  10  à  15  mi l l imèt res ,   sur  

une  âme  méta l l ique   2  pourvue  d'une  section  t ransversa le   ovale  a y a n t  

un  grand  axe  de  8  à  12  mil l imètres   l ' é ca r t emen t   entre  le  guide-fil   e t  

la  filière  de  l ' ex t rudeuse   est  de  12  à  16  mi l l imèt res   et  la  longueur  de  

la  portée  cylindrique  de  la  filière  de  cet te   dernière  est  de  13  à  17 

mi l l imètres .   Par  contre  dans  une  fabr ica t ion  habituel le   de  c o n d u c -  

teur  isolé,  une  extrusion  d'une  gaine  isolante,   opérée  dans  la  m ê m e  

extrudeuse ,   l ' é c a r t e m e n t   entre  le  guide-fil  et  la  filière  de  c e l l e - c i  

est  de  l 'ordre  de  quelques  mil l imètres   seu lement   et  la  longueur  de  la  

portée  cylindrique  de  la  filière  de  cet te   ex t rudeuse   est  d ' env i ron  

5  m i l l i m è t r e s .  

Le  conduc teur   neutre  porteur  1  réalisé  selon  le  procédé  de  

l ' invention  comprend  une  gaine  isolante  5  p résen tan t   une  e x c e l l e n t e  

rés is tance  au  gl issement   sur  son  âme  métal l ique  2  le  rendant   apte  à  

jouer  c o r r e c t e m e n t   le  rôle  d'un  bon  conducteur   porteur   pour  un 
faisceau  de  conducteurs   é lect r iques ,   ce t te   gaine  isolante  5  é t a n t  

fac i lement   dé tachable   de  cet te   âme  méta l l ique  2  pour  une  c o n -  

nexion  de  dérivat ion  par  e x e m p l e .  



Une  bonne  rés i tance  au  glissement  de  !a  gaine  isolante  5  sur  
l 'âme  méta l l ique   2  du  conducteur   neutre  porteur  1  est  c o r r o b o r é e  

par  des  résul tats   suivants  de  mesures  e f f ec tuées   selon  la  n o r m e  

f rançaise   NFC  33209  rappelée  dans  un  paragraphe   p r é c é d e n t .  

Dans  le  cas  d'un  conducteur   neutre  porteur  1  réalisé  se lon 

le  premier   exemple  de  réalisation  de  l ' invention  ayant  une 

gaine  ex té r ieure   5  et  une  âme  métal l ique  2  p résentan t   une  sec t ion  

t ransversa le   ovale  dont  le  grand  axe  est  égal  à  9,45  mil l imètres  et  le  

peti t   axe  mesure  9,2  mil l imètres ,   il  faut  une  force  de  t r a c t i o n  

supér ieure   à  270  Newtons  pour  déplacer  ce t te   gaine  isolante  5  sur  

l 'âme  métal l ique  2.  Pour  un  conducteur   neutre  connu  ayant  une 

gaine  ex té r ieure   et  une  âme  métal l ique  présente   une  section  t r a n s -  

versale  circulaire  il  faut  s implement   une  force  de  t ract ion  i n f é -  

r ieure  à  130  Newtons  pour  déplacer  ce t te   gaine  isolante  5  sur  c e t t e  

âme  métal l ique  2. 

Selon  un  deuxième  exemple  de  réal isat ion,   illustré  dans  la  

figure  5,  un  conducteur   neutre  porteur  1  comprend  une  âme  m é t a l -  

lique  2  cons t i tuée   par  des  fils  métal l iques   3  câblés  en  toron  ou 

cordon,  un  sépara teur   non  collant  4  const i tué   par  une  couche  de  

papier  par  exemple,   et  une  gaine  ex tér ieure   isolante  5. 

Les  fils  métal l iques   3  de  l'âme  2  sont  const i tués   par  des  fils  e n  

métal   ou  alliage  métal l ique  dont  la  rés is tance   mécanique  et  la  

conduct ib i l i té   é lec t r ique   correspondent   aux  exigences  d ' ins ta l la t ion  

et  de  fonc t ionnemen t   d e m a n d é e s .  

L'âme  métal l ique  2  comprend  une  section  t ransversa le   c i r c u -  

laire  ou  non  circulaire ,   et  les  fils  méta l l iques   3  la  c o n s t i t u a n t  

p résen ten t   individuel lement   un  état   de  surface  de  métal  nu,  dépour -  

vue  de  toute  t race  de  l ub r i f i an t .  

Dans  le  conducteur   1,  le  sépara teur   4  épouse  in t imement   les 

reliefs  et  les  creux  du  profil  torsadé  de  l'âme  métal l ique  2  et  la  

gaine  isolante  ex tér ieure   5  serrant   le  s épa ra teu r   4  contre  cette  â m e  

méta l l ique   2,  pénèt re   dans  les  an f rac tuos i t é s   des  inégalités  de  

surface  de  ce t te   âme  2. 



Il  en  résulte  que  ce  conducteur   1  présente  une  bonne  rés i s -  

t ance  au   gl issement  de  sa  gaine  isolante  ex tér ieure   5  sur  son  â m e  

métal l ique  2. 

Selon  une  c a r a c t é r i s t i q u e   impor tan te   de  ce  deuxième  e x e m p l e  

de  réal isat ion  de  l ' invention  au  moins  un  é lément   ant igl issant   plus  ou 

moins  souple  16  à  grand  coef f ic ien t   de  friction  et  non  collant  à  une 

surface  métal l ique  est  formé  dans  le  conducteur   1,  le  long  de  c e  

dernier,  entre  l'âme  méta l l ique   2  et  le  sépara teur   4,  en  vue  d ' aug-  

menter   encore  fo r t emen t   ce t te   rés is tance  au  gl issement  de  sa  ga ine  

isolante  ex tér ieure   5  sur  cet  âme  métal l ique  2. 

Cet  é lément   ant igl issant   souple  16  pénètre ,   par  sa  face  i n t é -  

rieure  dans  les  an f r ac tuos i t é s   de  surface  de  l 'âme  méta l l ique   2  e t  

par  sa  face  ex té r ieure   dans  les  inégali tés  de  surface  du  sépara teur   4, 

et  s'y  accroche  de  manière  que  la  gaine  isolante  ex té r ieure   5,  par  

son  serrage  sur  le  s épa ra teu r   4  contre  ce t te   âme  méta l l ique  2,  e t  

par  sa  surface  interne  qui  épouse  les  moindres  inégali tés  de  s u r f a c e  

de  ce  sépara teur   4  et  de  ce t te   âme  métal l ique  2,  présente   une  f o r t e  

rés is tance  à  toute  force  tendant   à  la  faire  glisser  sur  l ' â m e  

métal l ique  2,  tout  en  p e r m e t t a n t   un  d é t a c h e m e n t   facile  de  c e s  

é léments   ant igl issant   16 -  s épara teur   4 -  gaine  5  sans  laisser  de  r é s i -  

dus  collant  sur  ce t te   âme  méta l l ique  2  lors  d'une  opérat ion  de  

dénudage  du  conducteur   1. 

Dans  ce  dernier  exemple  illustré  dans  la  figure  5,  l ' é l é m e n t  

ant igl issant   16  posé  non  tendu  comprend  un  support  en  fibres  n a t u -  

relles  ou  synthét iques   disposées  sous  forme  d'un  ruban  dont  les  f a c e s  

sont  revêtues  d'une  couche  d'une  mat ière   plus  ou  moins  souple  à  

grand  coeff ic ient   de  fr iction  non  collante  à  une  surface  m é t a l l i q u e ,  

et  p résen tan t   une  dé format ion   pe rmanen te   de  ses  faces  sous  l ' e f f e t  

de  la  chaleur  et  de  la  pression  de  la  gaine  ex té r ieure   isolante  5  lors  

de  l 'extrusion  de  ce l le-c i   sur  l'âme  métal l ique  2  du  conducteur   1.  En 

outre  la  mat ière   cons t i tuan t   l 'é lément  ant igl issant   16  est  une  m a -  
tière  non  corrosive  pour  l 'âme  métal l ique  2,  le  s épa ra teu r   4  et  la  

gaine  extér ieure   5  du  conduc teur   1. 



Des  fibres  const i tuant   un  support  en  forme  d'un  ruban  tissé  ou 
tressé  ou  non  d'un  é lément   antigl issant   16  sont  par  exemple  des 

fibres  na ture l les   ou  synthét iques   telles  que  laine,  coton,  lin,  soie,  
acé t a t e   de  cellulose,  polychlorure  de  vinyle,  polypropylène,   po lya -  

mide,  polyester ,   polyéthylène  t e r eph ta l a t e ,   e t c . .  

Une  mat ière   cons t i tuant   un  r evê tement   du  support  de  l ' é lé -  

ment  ant igl issant   16  en  forme  d'un  ruban  est  par  exemple  une 
mat iè re   à  base  de  ou  un  dérivé  d'alcools  polyvinyliques,  amidon,  

protéines   animales,   protéines  végétales ,   phénoplastes,   résines  a m i -  

noplastes  e t c . .  

Dans  une  variante  de  réal isat ion  non  représen tée   d'un  conduc-  

teur  neutre   porteur,   l 'é lément   antigl issant   16  est  dépourvu  de  t o u t  

support  en  fibres  naturel les   ou  synthét iques.   Cet  é lément   an t i -  

glissant  16  est  const i tué  par  une  simple  couche  d'une  mat iè re   plus  ou 

moins  souple,  identique  à  celle  décrite  dans  le  deuxième  exemple  
illustré  dans  la  figure  5,  déposée  entre  l'âme  méta l l ique  2  et  le  

s épa ra t eu r   4,  le  long  du  conducteur   1.  Le  dépôt  de  ce t te   couche  de  

mat iè re   peut  être  réalisé  selon  une  technique  d 'enduction,  de  

t r empage   ou  de  pulvérisat ion  c o n n u e .  

Une  amél iora t ion   dans  un  conducteur   neutre  porteur,   d 'une 

rés i s tance   au  gl issement   d'une  gaine  isolante  5  sur  une  âme  m é t a l -  

lique  2  est  corroborée   par  des  résul tats   de  mesures  faites  selon  la  

norme  f rança ise   NFC  33  209  sur  des  conducteurs   à  section  ovale,  à  

gaine  isolante  ex tér ieure   épousant  les  inégalités  de  surface  de  l ' âme  

méta l l ique   réalisés  selon  le  premier  exemple  (figure  1)  et  sur  des 

conduc teurs   de  dimensions  équivalentes   à  section  circulaire,   à  

é lément   ant igl issant   16  réalisés  selon  le  d e u x i è m e  

exemple  (figure  5). 

Une  comparaison  des  résul ta ts   de  mesures  rappelées   c i -dessus  

montre   que  les  conducteurs   réalisés  selon  le  deuxième  e x e m p l e  

p résen ten t   par  rapport  aux  conducteurs   réalisés  selon  le  p r e m i e r  

exemple  une  augmenta t ion   de  rés is tance   au  gl issement   de  la  gaine  5 

sur  l 'âme  métal l ique  2  d'une  valeur  allant  de  70  à  200  n e w t o n s .  



1.  Procédé  de  fabr ica t ion   d'un  conducteur   neutre  porteur  pour  

faisceau  de  conducteurs   é lec t r iques ,   ayant  une  âme  métal l ique  (2) 

const i tuée  de  fils  méta l l iques   (3),  un  r evê t emen t   sépara teur   non 

collant  (4)  et  une  gaine  isolante  ex té r ieure   (5),  fac i lement   d é t a -  

chables  de  cet te   âme  (2)  tout  en  p résen tan t   une  bonne  rés is tance  au  

gl issement  sur  l'âme  métal l ique  (2),  ca rac té r i sé   en  ce  qu'il  c o m p r e n d  

au  moins  

-  un  t réf i lage  terminal   sans  lubrif iant   des  fils  métal l iques  (3) 

qui  cons t i tuent   l'âme  méta l l ique   (2)  du  conducteur   en  vue  d 'ob ten i r  

des  fils  (3)  dépourvus  de  toute  t race  de  l u b r i f i a n t ,  

-  une  pose  en  long  autour  de  l'âme  métal l ique  (2)  formée  d'un 

toron  de  fils  métal l iques   (3)  dépourvus  de  lubrifiant,   câblés  e t  

soumis  à  un  compac tage ,   d'un  ruban  non  tendu  en  matér iau   non 

collant  servant  de  r e v ê t e m e n t   s épa ra teu r   non  collant  (4)  à  c e  

c o n d u c t e u r ,  e t  

-  une  extrusion  sous  forte  pression,  autour  de  ce  r e v ê t e m e n t  

sépara teur   non  tendu  (4),  d'un  matér iau   é l ec t r i quemen t   isolant  s e r -  

vant  de  gaine  isolante  ex té r ieure   (5),  en  vue  de  faire  pénétrer   c e  

r evê t emen t   sépara teur   non  tendu  et  ce  matér iau   isolant  dans  les  

moindres  inégali tés  de  surface  de  ce t te   âme  m é t a l l i q u e .  

2.  Procédé  selon  la  r evendica t ion   1,  ca rac té r i sé   en  ce  qu'il  

comprend  dans  le  t réf i lage  sans  lubrif iant   des  fils  métal l iques   (3)  qui 

cons t i tuent   l'âme  métal l ique  (2),  un  t réf i lage   réalisé  avec  une  f i l i è re  

en  matér iau  présentant   une  dureté  supérieure  à  9  dans  l ' éche l le  

Mohs  de  dureté  des  m i n é r a u x .  

3.  Procédé  selon  l'une  des  revendica t ions   1  et  2,  ca rac té r i sé   en  

ce  qu'il  comprend  une  mise  en  forme  préalable  de  l'âme  m é t a l -  

lique  (2)  du  conducteur   selon  une  section  t ransversa le   non  c i r c u l a i r e  

avant  la  pose  du  r evê tement   sépara teur   (4)  sur  cet te   â m e .  

4.  Procédé  selon  l'une  des  revendica t ions   1  et  2,  ca rac té r i sé   en  

ce  qu'il  comprend  une  ovalisat ion  préalable   de  la  section  t r a n s v e r -  

sale  de  l'âme  métal l ique  2)  du  conducteur ,   avant  la  pose  du  r e v ê -  

tement   sépara teur   (4)  sur  ce t te   â m e .  



5.  Procédé  selon  l'une  des  revendicat ions   1  à  4,  ca rac té r i sé   en 

ce  qu'il  comprend  une  pose  entre  l'âme  métal l ique  (2)  et  le  r evê -  

t ement   s épa ra t eu r   d'au  moins  un  élément  ant igl issant   plus  ou  moins 

souple,  à  grand  coef f ic ien t   de  friction,  non  collant  à  la  s u r f a c e  

métal l ique  de  l 'âme  (2)  non  corrosif  pour  ces  âmes  (2),  sépara teur   (4) 

et  la  gaine  isolante  ex tér ieure   (5),  et  dont  la  face  intér ieure   p é n è t r e  

dans  les  an f r ac tuos i t é s   de  surface  de  l'âme  métall ique  (2)  et  la  f a c e  

ex té r ieure   s ' introdui t   dans  les  inégalités  de  surface  du  sépara teur   (4) 

pour  y  rester   consécu t ivemen t   à  leur  déformat ion  pe rmanen te   sous 

l 'effet   de  la  chaleur  et  de  la  pression  d'extrusion  lors  de  la  pose  de  l a  

gaine  isolante  ex té r i eure   (5)  du  c o n d u c t e u r .  

6.  Procédé  selon  la  revendicat ion  5,  ca rac té r i sé   en  ce  qu'il  

comprend  une  pose  d'un  élément  antiglissant  (6)  const i tué  par  une 

couche  d'une  mat iè re   choisie  parmi  les  mat ières   à  base  de  ou  des 

dérivés  d'alcools  polyviniliques,  amidon,  protéines  animales,   p ro -  
téines  végéta les ,   phénoplastes   ou  résines  a m i n o p l a s t e s .  

7.  P rocédé   selon  la  revendication  5,  ca rac té r i sé   en  ce  qu'il 

comprend  une  pose  d'un  élément  antigl issant   (6)  const i tué   par  un 

ruban  non  tendu  ayant  un  support  en  fibres  choisies  parmi  les  f i b re s  

naturel les   et  synthét iques   telles  que  laine,  coton,  lin,  soie,  a c é t a t e  

de  cellulose,  polychlorure  de  vinyle,  polypropylène,  polyamide,  po-  

lyester ,   polyéthylène,   t é r éph ta l a t e . . . ,   des  faces  revêtues  d'une  m a -  

tière  choisie  parmi  les  mat ières   à  base  de  ou  des  dérivés  d 'a lcools  

polyvinyliques,   amidon,  protéines  animales,  protéines  v é g é t a l e s ,  

phenoplas tes   ou  résines  aminop las t e s . . .  

8.  Moyens  de  mise  en  oeuvre  du  procédé  de  l'une  des  r evend i -  

cations  3  et  4,  comprenan t   pour  la  mise  en  forme  de  l 'âme  m é t a l -  

lique  (2)  du  conduc teur   neutre  porteur  (1),  un  appareil  à  laminer  (9) 

ayant  deux  paires  de  galets  serrant  success ivement   dans  leurs  gorges  
le  toron  ou  cordon  (6)  de  fils  métall iques  (3)  cons t i tuant   ce t t e   â m e  

métal l ique,   et  pour  la  pose  de  la  gaine  isolante  ex té r ieure   (3)  de  c e  

conducteur   neutre   porteur   (1)  une  extrudeuse  comprenant   un  gu ide-  

fil  et  une  filière  ax ia lement   alignés  et  espacés,  c a r ac t é r i s é   en  c e  

que,  dans  l 'apparei l   à  laminer  (9),  une  première   paire  de  galets  (10) 



comprend   des  gorges  p résen tan t   un  passage  ovale  pour  le  cordon  (6) 

et  une  deuxième  paire  de  galets  (11)  comprend  des  gorges  p r é s e n t a n t  

un  passage  c i rcula i re   pour  ce  cordon  (6). 

9.  Moyens  selon  la  revendica t ion   8,  ca rac té r i sé s   en  ce  que ,  
dans  la  p remière   paire  de  galets  (10)  de  l 'appareil  à  laminer,   les  

rayons  (13)  de  la  zone  cent ra le   du  fond  des  gorges  des  galets  e t  

ceux  (14)  des  zones  l a té ra les   de  ces  gorges  ont  une  d i f férence  de 

longueurs  supér ieure   ou  égale  à  0,125  m i l l i m è t r e .  

10.  Moyens  selon  la  revendica t ion   9,  pour  la  réal isat ion  d'un 

conduc t eu r   neutre  por teur   (I)  ayant  une  gaine  isolante  ex té r ieure   (5) 

d'un  d i amè t r e   ex té r ieur   de  10  à  15  mi l l imèt res ,   et  une  âme  m é t a l -  

lique  (2)  pourvue  d'une  sect ion  t r ansversa le   ovale  ayant  un  grand  axe  

de  8  à  12  mi l l imè t res ,   c a r a c t é r i s é s   en  ce  que  dans  l ' e x t r u d e u s e ,  

l ' é c a r t e m e n t   axial  entre  le  guide-fil   et  la  filière  est  de  12  à  16  mi l -  

l imè t res ,   et  la  longueur  de  la  portée  cylindrique  de  cet te   filière  e s t  

de  13  à  17  m i l l i m è t r e s .  
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