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@  Device  and  method  for  f  illing  cables  with  grease,  and  cab 

@  La  présente  invention  se  rapporte  principalement  à  un 
dispositif  et  procédé  de  remplissage  de  graisse  de  câbles  et 
aux  câbles  obtenus  par  ledit  procédé. 

Le  graissage  de  câbles  est  effectué  par  des  moyens  (2) 
de  graissage  à  chaud  et  des  moyens  (4)  de  graissage  à  froid. 
Les  moyens  de  refroidissement  (3)  sont  ménagés  entre  les- 
dits  moyens  de  graissage  à  chaud  et  lesdits  moyens  de 
graissage  à  froid.  Le  refroidissement  de  la  graisse  provoque 
son  retrait  qui  facilite  le  graissage  à  froid. 

^   L'invention  s'applique  principalement  à  la  fabrication 
^   de  câbles  de  télécommunications. 
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obtained  by  said  method. 

ACTORUM  AG 

L a   présente  invention  se  rapporte  principalement  à  un 
dispositif  et  procédé  de  remplissage  de  graisse  de  câbles  et 
aux  câbles  obtenus  par  ledit  procédé. 

Le  graissage  de  câbles  est  effectué  par  des  moyens  (2) 
de  graissage  à  chaud  et  des  moyens  (4)  de  graissage  à  froid. 
Les  moyens  de  refroidissement  (3)  sont  ménagés  entre  les- 
dits  moyens  de  graissage  à  chaud  et  lesdits  moyens  de 
graissage  à  froid.  Le  refroidissement  de  la  graisse  provoque 
son  retrait  qui  facilite  le  graissage  à  froid. 

L'invention  s'applique  principalement  à  la  fabrication 
de  câbles  de  télécommunications. 



L'invention  concerne  pr incipalement   un  dispositif  et  un 

procédé  de  remplissage  de  graisse  des  câbles  et  les  câbles  ob tenus  

par  ledit  p rocédé .  

Les  té lécommunica t ions   modernes  tentent   d 'augmenter  les 

débits  d ' informations  transmis  par  des  câbles,  notamment   par  les 

câbles  électriques.   Deux  méthodes  pour  augmenter   ces  débits  sont  
u t i l i sées .  

D'une  part  il  est  connu  d 'augmenter  le  nombre  de  faisceaux  des  

fils  qui  const i tuent   les  câbles .  

D'autre  part  il  est  connu  d'essayer  de  faire  passer  un  max imum 

d'informations  par  fil,  mais  dans  ce  cas,  on  doit  prendre  toutes  les 

précautions  pour  que  le  message  ne  soit  pas  dégradé.  Par  exemple ,  

une  pénétrat ion  d'eau  dans  le  câble  risque  de  compromet t re   les 

performances   de  celui-ci.  On  est  ainsi  amené  à  introduire  de  la  

graisse  dans  les  câbles  pour  arrêter   la  pénétrat ion  d 'eau.  

Malheureusement ,   l ' introduction  de  graisse  s'avère  de  plus  en 

plus  difficile  à  mesure  que  l'on  augmente  le  nombre  de  faisceaux  des 

fils.  Ainsi,  le  fait  d 'augmenter  le  nombre  de  faisceaux  de  fils  et  le 

fait  d'essayer  de  faire  passer  un  maximum  d' informations  par  fil 

semble  c o n t r a d i c t o i r e .  

L'invention  se  propose  de  remédier  aux  inconvénients  déc r i t s  

plus  haut.  Elle  permet  en  effet,   de  fabriquer  des  câbles  remplis  de 

graisse  comportant   de  multiples  faisceaux  de  fils.  Pour  ce  fa i re ,  

d'une  part,  on  remplit  séparément   chaque  couche  de  faisceaux  de 

fils.  D'autre  part,  le  graissage  est  effectué  en  trois  étapes :  r empl i s -  

sage  à  chaud,  refroidissement  provoquant  un  retrai t   de  la  gra isse ,  

remplissage  à  froid.  

L'invention  a  pr incipalement   pour  objet  un  dispositif  de  gra is -  

sage  de  câbles,  pr incipalement   carac tér i sé   par  le  fait  qu'il  c o m p o r t e  
des  premiers  moyens  de  graissage  à  chaud,  des  seconds  moyens  de 

graissage  à  froid  ainsi  que  des  moyens  destinés  à  refroidir  le  câb le  



entre  la  sortie  desdits  moyens  de  graissage  à  chaud  et  l ' en t r ée  

desdits  moyens  de  graissage  à  froid.  

L'invention  a  aussi  pour  objet  un  procédé  de  fabrication  de  

câbles  de  transmission  d'informations,  comportant   des  conduc teu r s  

métalliques  assemblés  en  faisceaux,  principalement  carac tér i sé   par  

le  fait  qu'il  comporte  notamment   les  étapes  su ivantes  :  

a.  assemblage  des  faisceaux  c en t r aux  ;  

b.  graissage  des  faisceaux  c en t r aux  ;  

c.  assemblage  d'une  couronne  pér iphér ique  ;  

d.  graissage  de  la  couronne  pér iphér ique .  

L'invention  sera  mieux  comprise  au  moyen  de  la  description  c i -  

après  et  des  figures  annexées  données  comme  des  exemples  non 

limitatifs,   parmi  lesquels :  

-  la  figure  1,  illustre  le  procédé  selon  l ' invention ;  

-  la  figure  2,  est  un  exemple  de  réalisation  du  dispositif  selon 

l ' invention ;  

-  la  figure  3,  est  un  exemple  de  réalisation  du  dispositif  selon 

l ' invention.  

Sur  la  figure  1,  on  peut  voir  un  dispositif  de  fabrication  de 

câbles.  Dans  l 'exemple  de  la  figure  1,  on  réalise  un  câble  dit  du  t y p e  
SZ.  Ce  type  de  câble  comporte  des  a l ternances  de  sens  le  pas  de 

l 'enroulement  des  faisceaux  const i tuant   ledit  câble.  Il  est  bien 

entendu  que  l'invention  concerne  aussi  d'autres  types  de  câbles .  

Le  dispositif  de  la  figure  1  comporte  des  tourets  5,  6,  15,  13, 

un  dispositif  d'assemblage  16,  des  graisseuses  7  et  70,  des  twisters  8 

et  9,  un  dispositif  de  guirlandage  10,  un  cabestan  de  tirage  11,  un 

dispositif  de  pose  de  'ruban  papier,  plastique,  métallique  ou 

autres  12. 

Le  procédé  selon  l'invention,  comporte  pr incipalement   deux 

étapes,  décrites  ci-après  par  un  exemple  de  réalisation  de  câble  à  

forte  c a p a c i t é .  

Tout  d'abord,  les  trois  faisceaux  14  des  tourets  6  sont  

assemblés  dans  le  dispositif  16,  et  sont  graissés  dans  la  graisseuse  7. 

Huit  faisceaux  14  stockés  sur  les  tourets  5  sont  assemblés  sur  le  



câble  1  au  moyen  des  twisters  8  et  9.  Un  cabestan  de  tirage  11 

permet  de  stocker  cette  partie  centrale  du  câble  1  sur  les  t o u r e t s  

13.  La  partie  centrale  du  câble  est  sèche  ex té r ieurement   seuls  les 

trois  faisceaux  centraux  ayant  été  remplis  de  gra isse .  

Ensuite  lors  d'un  second  passage  dans  le  dispositif  de  la  f igure 

1,  on  assemble  treize  faisceaux  sur  la  périphérie  de  la  p a r t i e  

centrale  du  câble  1.  La  partie  centrale  du  câble  1  stockée  sur  le 

touret  13  est  graissée  par  la  graisseuse  7.  Treize  faisceaux  s tockés  

sur  les  tourets  6,  15  et  5  sont  assemblés  sur  le  câble  1  par  les 

twisters  8  et  9.  Le  dispositif  10  assure  le  guirlandage  du  câble  avec  

une  bande  perméable  à  la  graisse.  La  graisseuse  70  peut  remplir  de 

graisse  les  treize  faisceaux  extérieurs.   Le  câble  est  avancé  par  un 

cabestan  de  tirage  11.  Le  dispositif  12  assure  la  mise  en  place  sur  le 

câble  d'armures  et  rubans.  Le  câble  est  stocké  sur  un  touret  13. 

Sur  la  figure  2,  on  peut  voir  un  premier  exemple  de  réa l i sa t ion  

des  graisseuses  selon  l'invention.  La  graisseuse  selon  l ' invention 

comporte  des  moyens  de  graissage  à  chaud  2,  des  moyens  de 

refroidissement   3  et  des  moyens  de  graissage  à  froid  4.  Le  moyen  de  

graissage  à  chaud  2  comporte  un  récipient  contenant   la  graisse  sous 

pression.  Les  graisses  ac tuel lement   employées  sont  portées  à  des 

t empéra tu res   variant  de  75  et  95°C,  par  exemple  90°C.  Le  moyen 
de  refroidissement   3  comporte,   par  exemple,  un  dispositif  de  c i r c u -  

lation  forcé  d'air  pour  refroidir  le  câble  1.  Dans  le  moyen  de 

graissage  à  froid  4,  la  t empéra ture   de  la  graisse  sous  pression  e s t  

comprise  entre  40  et  60°C,  par  exemple  50°C.  La  flèche  31  indique 
le  sens  du  défi lement  du  câble  1  à  travers  les  dispositifs  2,  3  et  4. 

Sur  la  figure  3,  on  peut  voir  un  autre  exemple  de  réalisation  de 

la  graisseuse  selon  l'invention.  Les  moyens  de  graissage  à  froid  4  e t  

à  chaud  2  sont  analogues  à  ceux  du  dispositif  de  la  figure  2.  Le 

moyen  de  refroidissement  est  ici  consti tué  par  un  espace  3  ménagé  

entre  lesdits  moyens.  La  longueur  de  l'espace  3  est  par  exemple  une 
dizaine  de  mètres.  Ainsi  le  refroidissement   est  lent  et  homogène,  

pe rmet tan t   un  retrai t   de  la  graisse  de  l'ordre  de  7%.  Ce  re trai t   de  la 

graisse  donne  toute  son  e f f icac i té   au  graissage  à  f roid.  



L'agencement  de  ces  deux  dispositifs  peut  être  utilisé  avec  t o u t  

autre  moyen  de  refroidissement :   lent,  progressif  et  p e r m e t t a n t  
d 'at teindre  en  fin  de  parcours,  les  t empéra tures   basses  nécessa i r e s  

selon  le  type  de  câble  et  la  nature  des  produits  de  gra issage .  

Avantageusement   le  dispositif  selon  l'invention  comporte  des  

moyens  20  de  mesure  de  t empéra ture   de  la  graisse  recouvrant   le 

câble  1,  agencés  par  exemple  entre  les  moyens  de  graissage  à  chaud 

2  et  les  moyens  de  graissage  à  froid  4. 

Avantageusement   la  t empéra ture   de  la  graisse  des  moyens  de 

graissage  2, 4  et/ou  des  moyens  de  refroidissement  3  sont  asservis  aux 

tempéra tures   mesurées  par  les  moyens  20.  La  vitesse  de  r e f ro id i s -  

sement  est  ainsi  bien  adaptée  à  la  nature  du  câble  1  et  des  g ra i sses  

employées .  

L'invention  s'applique  principalement  à  la  fabrication  de  câb le s  

de  t é l écommunica t ions .  



1.  Dispositif  de  graissage  de  câbles  1,  ca rac té r i sé   par  le  f a i t  

qu'il,  comporte  des  premiers  moyens  (2)  de  graissage  à  chaud,  des  

seconds  moyens  (4)  de  graissage  à  froid  ainsi  que  des  moyens  (3) 

destinés  à  refroidir  le  câble  (1)  entre  la  sortie  desdits  moyens  de 

graissage  à  chaud  et  l 'entrée  desdits  moyens  de  graissage  à  froid.  

2.  Dispositif  selon  la  revendicat ion  1,  carac tér i sé   par  le  f a i t  

que  lesdits  moyens  de  refroidissement   du  câble  (1)  est  un  espace  (3) 

ménagé  entre  lesdits  moyens  de  graissage  à  chaud  (2)  et  du  moyen 
de  graissage  à  froid  (4),  le  refroidissement   s 'ef fectuant   p r inc i -  

palement  par  l 'échange  de  chaleur  avec  l 'air .  

3.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ou  2,  carac tér i sé   par  le 

fait  qu'il  comporte  des  moyens  (20)  de  mesure  de  t empéra ture   de  la  

graisse  recouvrant  le  câble  1  agencés  entre  les  moyens  de  gra issage  
à  chaud  (2)  et  les  moyens  de  graissage  à  froid  (4). 

4.  Dispositif  selon  la  revendicat ion  1,  2  ou  3,  carac tér i sé   par  le 

fait  que  les  moyens  de  graissage  (2,  4)  et/ou  les  moyens  de 

refroidissement   (3)  sont  asservis  aux  t empéra tu res   mesurées  par  les 

moyens  (20)  de  mesure  de  t e m p é r a t u r e .  

5.  Procédé  de  fabrication  de  câbles  de  transmission  d ' infor-  

mations,  comportant   des  conducteurs  métalliques  assemblés  en  

faisceaux,  carac tér i sé   par  le  fait  qu'il  comporte  les  é t a p e s  

su ivantes  :  

a.  assemblage  des  faisceaux  c e n t r a u x  ;  
b.  graissage  des  faisceaux  c en t r aux  ;  

c.  assemblage  d'une  couronne  pér iphér ique  ;  

d.  graissage  de  la  couronne  pér iphér ique .  

6.  Procédé  selon  la  revendication  5,  ca rac té r i sé   par  le  fait  que 
toutes  les  étapes  à  l 'exception  de  d  sont  réalisées  à  l ' assembleuse ,  

l 'étape  d  étant  réalisée  à  la  gra isseuse .  

7.  Câble  de  transmission  d ' informations,   carac tér i sé   par  le  f a i t  

qu'il  est  réalisé  par  le  procédé  selon  la  revendication  5  ou  6. 
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