Thi $ invention relates to insul ati ng equi prent for an aerial electric V
T neqﬁol e according to the preanble of claim1l. The invention concerns al so
a nethwod for 5 manuf act uring sucgdy e GshH4PENt . The electric lines used
to caPEy electricity under |ow, nedium an h| gh tension are supported by

pol es or pylons by means of brackets cal l ed, "equip rrent r ov d'ﬁ’
i nsul atRassrirtiqy In the enbodi nBMeRH ‘}éeecest [%§ © %Eﬂhg‘tflrent

i s made u% %? e 1 i C rpcl eces erovtl ded wi t AP ERpd Ts ‘?""%1? o3 8 HER FesiPR S

pol e ag : u eau sup ort VITEJ "feﬂé el ectr ﬂ‘te%e |4 r]eessnon dg‘coucheggg}b(ge@ minérales
perpen :éneu‘r:? eoﬁ t%?ﬂ nro wétiud b aand
thus Cann Gﬁj%ﬁm rﬂrlﬁgn%céﬁg Jrq P ﬁ ésg |at|H c,slag [strle A€ ce-

el ect rigga, tI, ected to UnUSUﬁ. &Qﬁ&h m E3oridRinki0 aihdi GSdne

SNowW, Or Vdshghes Slebfified bens eJu assportifdud ot FidnJeQésﬁﬁ)fce?an chargd€{edticaigd.i on of

t he equiapsEembyentd & hamgveas.a%ra&dt QUppEHedOIUS ual Y LB& 3dti¢hds OrahtsmERtYdes ARE chitidudsi ne
t 0 br eglar deb BRedurbd RE pyidhed piF Mntdiididre 3P| €10t Os'Gtandam darliedns delfibngGaundd rameémefie
pol e t aokyoRa kappelées admmetheStC Bauipeaiwhisdks |t biaydes elangDia ogsireegntBfiique, corifiaént Bhe
equi pmaairs.be made of a flexible material ofangérsens di ifditequeliesi Wwhositoéd dans des
synt het i cDaredesréalingtiolasonm@s,aces po®emeCt | 0N plaksavertickur.rupe gr@aderrésistangg dux chargas

t he polsent chrbtitaés par dek profilgudtaliqeestmusiadell d haveticaleaitsi aeitnedenup @ dasiuptire en flexion

| ongi t urokyers! def fixgtion sl foteqy et\die inevens payr beisng élatse Pagailleurs, dufaitqus irvtectiop de 'arme-

gr eat esaccrpehetia lidne éleetrique garls une digstion pem  pr ac Mertdrésentroyne dineenpipt eamp lecsens; vertical

di f fi cuAendiguigire ayxiampementshe obj ect of this i AYEHPlUSAraRde aue,danp jogeps | ﬁ‘fdps'ﬁ'eq‘it

t hat make§e§ ‘!"“p'B@% FQst Foides elpq pepyent dosc aboveIa "ﬁ‘l?rﬂq"ﬁfﬂ‘@cft 6‘b 'é?s"tel °$'é° s | so
bei \ﬁ-g prshie{fet desyefforts appligués sur la Ilg?g J’ prﬁement pre-
conpr i s?&"? Pb'? f'%ﬂeé'eétf'?emtéﬁ soum ‘E* Vi fi?eds e“(?ﬁg'a%dr?&f’\‘ﬁ"n el i oug s one 2

at t achi gchafgef 8’“’??1‘8"?5'8? sultafit gu ghrey 472 ot her o0d WD Ran tgg'ré t o
it an €l€RPYS (d‘onnkneues tal.l ¥ S\rtpendl rﬁ‘ rﬁ:{u@% e,egrcgnc
rectangy %g ’73(% t& E%s wgn asure In a

pl ane p& ﬁ&l élﬁy iHes tht. Gtk ,l’ Ih l ésne rbqiapglléﬂfsem%&ﬁ@lﬂtem@mw éjﬁﬂ?es()f
the secj/edllafigra e érﬂeﬁu %t‘tﬂ@mpar al @Aurt&@onﬁllﬂé‘esﬁb fgdrl didadlre penfidt le perce-
Accor di figeltlsi mwaﬂé/éﬁ%fﬁéﬁ’ﬂm of t Bleft dalbRiBSErP&Met, si0BmMbRIEHte R Prstentait
regul arly phur @itlet &8 ifSrivBhientd, oMh bﬁboswe t heue&ﬁu bqUBRS b fibrés I6vighaimarslcdntinud) @
post t Orehii&t dpDarMbmeétits i thatdtial flexibfe, Mbdsached fpércdnivat del'bénmdntantrathdraln délimainagas

t he hei gitesinefsydthgtiqe redsrcseninogéh defibeoOnsioant ; Roleawgmenteri la ribiditt di rapoemenh awd

i ts thidekvess st pleasntamt oot seeBonodégllirgmers Of | effart detorsion, womeeachedeltissade fibiepming-
ext endi dégroissanteldadir dugoteaon of 15 t he ar rdies esiedinppdée de ghrques edindushrasientyy lag

| ayer of L'anndmentyidéabdaiitcpréseotersimerfiexibilither al Premigrescouchaeade dibfes peurtss efrig) cquahecdes

bei ng borsitetinaleda pinegrandst Aessibidy oubensétanthet i ¢ fibress¢ontinueryuiyanie Co diswi renferpe d? B{g‘er s
of mi neartd afsupporter dep sherges; Yertisales, les iplup | c35 e &ranceydapdis de ﬁ'éese‘ﬂﬁﬁ AEHT45° BhA

vi rt ue igportaptes ppssibles: Py congpitaye daigiaprethdi nal 9| %‘P'P 'i"’c' I'*“E?m ' cgyqul
resi st afHechnitel comparmisest dificl d géaliser, o I a ers c@ffg 's'°"

l t 0 st
ext erdi %BL%‘%H? at‘ﬁ%“?& ?’ﬂ e (20' ” C(Q prent ¢} n*ome;h mﬁlﬁ
resin, 'ai'%bﬁ(?g@ ferfos 5 gﬁ’w 3 '%?{' & tion o
equi me?ﬂé c | rooa s unes Ye ion d’un
qul p nt VIS r‘ mven?on e ns(nué %ar‘ @ Ies eQ Pecher-
St engt el Lx?“?;@vc%am S ANnG de sa extrbfireg SECt s i prrent
- des moyens pour le fixer au poteau et a son autre Selon une version avantageuse de I'mvention. la
extrémité, des moyens pour fixer une ligne électrique proportion de fibres continues est plus grande que
de fagon sensiblement perpendiculaire au bras, ce 45  celle des fibres courtes.
bras ayant une section transversale rectangulaire, la Cette mesure résuite du réle prépondérant des
largeur de cette section mesurée dans un plan per- fibres continues a I'obtention des propriétés mécani-
pendiculaire 2 la ligne électrique étant supérieure 2 ques recherchées. Il y a ainsi avantage 2 utiliser un
I'épaisseur de cette section mesurée dans une direc- maximum de fibres continues.
tion paralléle a la ligne électrique. 50 Selon une version préférée de I’ mvenhon certai-
Suivant l'invention, I'épaisseur de cette section nes couches de fibres courtes sont séparées de la
décroit réguliérement depuis les moyens de fixation couche de fibres continues suivante par une couche
au poteau vers les moyens de fixation 2 la ligne élec- supplémentaire de fibres courtes qui s'étend sur une
trique, tandis que la largeur de cette section est cons- partie seulement de la longueur du bras a partir des
tante, le bras présente dans le sens deson épaisseur, 55 moyens de fixation au poteau, la longueur de cette
une succession de couches de fibres minérales conti- couche de fibres courtes diminuant progressivement
nues s'étendant dans le sens de |la longueur du bras, de Pextérieur vers le milieu de I'épaisseur du bras
séparées par une couche de fibres minérales courtes pour réaliser une épaisseur décroissant réguliére-
2



th |l ectric line, and because 30 this section decreases regularly from
th .e, the equi pnent has great longitudinal. flexibility. The |ayer

cont ai nFng random y-ofi ented short BARBP48hRke it possibl4e to distribute
the thermal and nechani cal stress anong the above-nentioned |ayers of 35
cont i NUeeR, deplixdé Soteau vers'eMBmiddedtrmeiénit S | Nt arvede adseextrémites unGlippoa D gaile fixer a
or i ent edesgiie Atsudpoitee ladigneasieetsiquet  POSSi bl e t 0 uppatdao B attaeod dugre ewtrAmnitélun eizot4 pot- f

t he equi preemréfdrende, dadurface extériepmadu bras estgi t uditantiin spirdaecible 5 apmelfegtfade weligné éledie
equi prrerreowsig| Rar 8y revétemppnten metPrAatiue on.  TYLeRY&sadent pemendiensirprofAubEs 1. Le
resi st affeEatt@ fany dlpcyijoue. avk indampeérieg et ayer 5of bEsfl 41yPe tecion rARsHETalg reqtangidging (Yoig
pl aced BYCnESIRast Yjigiolsh tellec Ul LIpRYMBRN t he figyrs Yt Lajlaigaur | dscetiejsptipn mesyiée dans

r . .
aE'ater dimension in the vertical than in the |ongitudinal direction of
p

:Pg;efXF‘.“’ggi*""“*"°§ﬁ“§fda 8‘““&&"2&;{@5 crr) PG SR o
t he eun "“ﬁ%’pz@‘zues con Si st aﬁ’(?%” °daf’sg_d§ éans ( 'é?}ﬁ ure2

functlop&l if;r uccesswe | & y e g "f € q Ie Eaz to
the i nvent | o3 Paaji ﬁes banbégI rMan?%tc'&tllJBQt e tO, R9y 84s ¥ rJ‘i} EJ
desired mg.g doRtlnudd's@RAdah BRs1e SREMIET NT T QuiBod? 8’3 fixtfoR Gu FeiRAd Pdmbotit
Proport i Olfungfeut @diaibatRLS ufid QBERR deTib@S €at er rtdieh th igab ét@étnq%@@rﬁar é.ueb.e rl§|arg&9
Thi's propebiredBe tifeckdAS 8iBathds brafpRGAGERT V15 Ol & dite debion GRREAsRANS Wair figukken.s 1 N

obt ai ni ng db ARins Pbighaier efdv@tuemnan@itasas 6@t Pr OPEr tle®fis 1 présents dard LeSerddl sdnapdiRerO
us e the gresdedisdu dptigan #0145° dellndvectionde IE 0Nt | Neatest-A-dile @& le plih@oladigundR, L sAcces-

pr] eL{r r ed longuest derta lhdd, he 25 i nvention, eendexbuchésySbIc Tt desfihes te veirdmnts
ane Separ atoedédonperes brndesamk dilnengions defla cont | NuesU8 (vor figures 415y 8)"étengnot daneinsens y

| gyer of ddngyeur et fidjeiargeyrdésiréasde Eanplementy er 200 n [y ladonguaut L dif brashie Ceseqduchbs T 7l e
arim f r om tieeepil lep fifdrenigsbendprssionlgdisee pol e 7d Frbsdparien dar wfe covehe 84, 8ty B, &dfde
sfort 30 sitofqépiedes dj ni ni shes progr essi veI bres derMers @ursst1a (Vols figures 5¢ 1 8 aipid| e
off the wi qitoRPEFhapiipcelampjlags & ypefampstatute o F e dropn aldalpineq Coh dpuy couchas b leg 1y
fdom t he 5!6‘!“&“’? 8 'attﬁép"m ?Pf”‘(yﬁé“sé‘tj’ﬂ i"?)rrent ‘“PTF%‘??&E'BS‘P'6°'§U%§)S,"8F B elleppar preesing ¢

| P (s yesE telle quyne'r
p: ggt | Cr gO%P% 'a‘#ec . ant:hlglgi;%;:;tnzﬁ ar ¢l '3 ¥ air?ig:d%m e(vonrf’igui%d ? agt‘l};ﬁbcr:t:

uttra-vio At erial court o

-
et hyl ene- &gqpeé" m%ﬁm 24b ilfiof EPOM 16 L,mr é%if"’“““”"’“ oy
aspect  Qhablén tgﬁb\én%rikﬁs%deﬁéo &ﬁl or amauw%,}a{ﬁ,{.ﬁa’:g et avirehe il RNt

for 5 ) ﬁa&s.ﬁ&nkax@@dmkm.ﬁeﬂmpﬁes the yfoRe 4ePyhtaBa Sl BS ia fibre BT NiuDFds! PS
cont ai nidA@miatitsayer of continuous fibers that extend along the length of the

strip and-gatlgoalestQhe vud 88lQ&ationdohiintied short (faiighentdifbleRésginbssliesduen
pol yest er par6é bupsrsid dunoledl poraitiunRimedf a 1Ga, 8a, oh 8 FéaliséOpar pdlyprisatictide la résiier |
to the | enphtvehfamedtin@ationon of the strim -symrétiduends dhesepstition gesmbutagé Beus

di mensi ons laffgure Restdesiue ddidessmn a4 tafiguredi, hei ghipresdiontqoise@écrieniusigin. - st acki ng

t he_di f f erdafigusBestse we encaipatpnsversdlda t he d¥spréférencpl i@ prepoetioh de fibrgsreeitiesi ng

thi s stacllus gaadetéglwpecﬁqfame@emel ow 10 est plus grande que celle de fibres courtes 11. De
— lafigure 4 est une vue schématique en plan par- préférence, Je taux massique de fibres continues 10
tielle d'une couche renfermant des fibres conti- 40  estsensiblement égale 4 80% de la totalité des fibres,
nues longitudinales, celle des fibres courtes 11 étant par conséquent sen-
- lafigure 5 est une vue schématique en plan par- siblement égale & 20%.
tielle d'une couche renfermant des fibres conti- De préférence, le taux massique de fibres conti-
nues orientées de fagon aléatoire, nues 10 et courtes 11 est comprise entre 50 et 60%
- lafigure 6 estune vue schématique enplanpar- 45 delamasse totale, la proportion de résine synthétique
tielle d’un tissu a fils de fibres disposées a + 45°, représentant par conséquent 40 a 50%.
- la figure 7 est une vue en coupe schématique Le tissu 9a (ou 9b) (voir figure 6) comprend une
montrant la juxtaposition des couches selon les premiére série de fils 12a de fibres de verre paraliéles
figures 4, 5, 6, disposés a +45° de la direction de la longueur L du
- la figure 8 est une vue schématique en coupe 50  bras 1 etune seconde série defils 12b de fibres paral-
suivant un plan paralidle au plan de la figure 2, léles disposées a —45° de cette direction.
montrant les différentes couches d’'un armement On voit d'autre part sur la figure 8, que certaines
conforme a l'invention, couches de fibres courtes sont séparées de la couche
— la figure 9 est une vue en coupe longitudinale de fibres gontinues suivante par une couche de fibres
d'un moule illustrant le procédé de fabrication 55  courtes telie que 13a, 13b, 13c qui s'étend sur une
d'un am€mmement conforme a l'invention. partie seulement de la longueur L du bras 1 & partir
Dans la réalisation des figures 1 et 2, 'armement du support 2 de fixation au poteau 3. La longueur de

latéral 1 est constitué par un bras flexible comprenant ces couches de fibres courtes 13a, 13b, 13¢c diminue
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Les bandes ainsi préimprégnées de résine Ainsi, les fibres de verre peuvent étre remplacées
polyester sont ensuite déooupées aux dimensions du . par d'autres fibres minérales, telies que des fibres de
bras 1. 40 roche.

On empile ensuite les bandes en suivantla répar- Par ailleurs, la résine polyester peut &tre rempla-
tition représentée sur la figure 8. cée par une aufre résine synthétique thermodurcissa-

On place 'empilage ainsi réalisé dans un pré- ble ou thermoplastique.
chauffeur haute fréquence de fagon & chauffer cet D’autre part, les dimensions du bras 1 pourront
empilage & environ 70°C (température inférieure Ala 45  éfre modifiées suivant les besoins.
température de polymérisation de la résine polyes- - De plus, ce bras 1, au lieu d’'étre perpendiculaire
ter). _ au poteau 3 pourrait &tre oblique.

Ce préchauffage permet notamment de diminuer D'autre part, dans le procédé de fabrication de
les confraintes thermiques & lintérieur du matériau, Iarmement, au lieu d’empiler les unes sur les autres
lors du moulage. 50 des bandes préimprégnées de fibres, découpées aux

L'empilage obtenu 15 est ensuite placé dans un dimensions L et | de I'armement, on peut procéder
moule (voir figure 9) en deux parties 16 et 17 placées comme suit :

_ dans une presse. On chauffe Fempilage 15 jusqu'a la on utilise une feuille ayant la longueur L de
température de polymérisation de la résine polyester, I'armement et présentant une couche de fibres conti-
tout en appliquant une pression (voir fléches Fdela 55 nues et une couche de fibres courtes préimprégnées
figure 9). de résine, et on enroule cette feuille de fagon a former

L'empilage 15 est ensuite démoulé, ébavuré, une spirale aplatie composée de bandes de largeur
refroidi, puis sablé ou poncé pour obtenir un état de maximale égale 2 | reliées les unes aux autres. Ainsi,
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schen Fasern angeordnet ist. _ ~ Zuschneiden dieser Streifen auf die Abmessun-

3. Ausristung nach Anspruch 1, dadurchgekenn- 40 gen der gewinschten Lange (L) und Breite (I) der
zeichnet, dal der Anteil an durchgehenden Fasern Ausriistung,

(10) grbRer als derjenige der kurzen Fasern {(11) ist. - Aufschichten der verschiedenen Streifen in der

4. Ausriistung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- gewiinschten Anordnung,
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6. Ausristung nach einem der Anspriiche 1 bis5, 50 12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch
dadurch gekennzeichnet, dall das Kunstharz ein gekennzeichnet, dall der Stapel (15) aus Streifen in
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7. Ausriistung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, warmt wird.
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eine erste Reihe (12a) von Faden aus parallelen 55  Ausriistung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
Fasern umfaBt, weiche unter +45° zur Richtung der dadurch gekennzeichnet, da8 ein Blatt, das die Linge
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zweite Reihe (12b) von Faden aus parallelen Fasern durchgehenden Fasern sowie eine Schicht aus kur-
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placed on each side of the arm (1) between the first ter resin.
layer of shortfibers and the following layer of continu- 40 — one places the stack (15) in a mold (16). and
ous fibers. one molds this stack applying pressure on it.
3. Equipment according to claim 1, characterized 12. Method according to claim 11, characterized
in that the proportion of continuous fibers {10) is gre- in that the stack (1 5) of strips is preheated at about
70°Cina high-frequency preheater.

ater than the proportion of short fibers (11).
13. Method for the manufacturing of insulating

ccording to claim 3, characterized 45

4. Equipment a

in that the proportion of continuous fibers is superior equipment in accordance with one of claims 1 to 10,

to the proportion of short fibers. characterized in that one uses a sheet having the
length L of the equipment and with alayer of continu-

5. Equipment according to one of claims 1 to 4,
characterized in that the mass of fibers (10, 11)
accounts for 50 to 60% of the total mass.

6. Equipment according to one of claim 1 to 5, spiral made up of strips bonded to one another to
characterized in that the synthetic resin is a polyester make a stack with the successive placement of con-

tinuous-fiber layers and short fiber layers and, to
7. Equipment acco obtain a decreasing width, one intercalates between
. characterized in that the fabric (9a, 9b) has a first &5 layers.of the spiral, layers of variable length having
series (12a) of parallel fiber fi filaments placed at +45° short fibers (13a, 13b, 413c) or continuous fibers.
with respecttothe direction of the length {L) of thearm
_ (1) and a second series (12b) of parallel fiber fila-

ous fibers and a layer of short fibers pre-|mpregnated
with resin, one rolls this sheetsoasto form aflattened

rding to one of claims 2 to 6,
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L placed on each side of the arm (1) between the first ter resin.
V layer of short fibers and the following layer of continu- 40 — one places the stack (15) in a mold (16), and
: ous fibers. - one molds this stack applying pressure on it.

3. Equipment according to claim 1, characterized 12. Method according to claim 11, characterized
in that the proportion of continuous fibers (10} is gre-~ in that the stack (15) of strips is preheated at about
ater than the proportion of short fibers (11). 70°C in a high-frequency preheater.

4. Equipment according to claim 3, characterized 45 13. Method for the manufacturing of insulating
in that the proportion of continuous fibers is superior equipment in accordance with one of claims 1 to 10,
to the proportion of short fibers, characterized in that one uses a sheet having the

5. Equipment according to one of claims 1 to 4, length L of the equipment and with a layer of continu-
characterized in that the mass of fibers (10, 11) ous fibers and a layer of short fibers pre-impregnated
accounts for 50 to 60% of the total mass. 50  withresin, one roils this sheet so as to form aflattened

6. Equipment according to one of claim 1 to 5, spiral made up of strips bonded to one anocther to
characterized in that the synthetic resin is a polyester make a stack with the successive placement of con-
resin. tinuous-fiber layers and short fiber layers and, to

7. Equipment according to one of claims 2 to 6, obtain a decreasing width, one intercalates between
characterized in that the fabric (9a, 9b) has a first 55 layers of the spiral, layers of variable length having
series (12a) of parallel fiber flaments placed at +45° short fibers (13a, 13b, 13c) or continuous fibers.

with respect to the direction of the length (L) of the arm
{1) and a second series (12b) of parallel fiber fila-



