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Avant-propos

L’'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L’élaboration
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne-
mentales, en liaison avec I'lSO participent également aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'ISO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'lSO qui requigrént l‘approbation de 75 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale ISO 8794 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 105,
Cébles en acier.

L'attention des utilisateurs est attirée sur le fait que toutes les Normes internationales
sont de temps en temps soumises a révision et que toute référence faite a une autre
Norme internationale dans le présent document implique qu’il s’agit, sauf indication
contraire, de la derniére édition.
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NORME INTERNATIONALE

ISO 8794-1986 (F)

Cables en acier — CEils épissés pour élingues

1 Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale fixe les exigences minimales
auxquelles doivent répondre les terminaisons par ceils épissés
des élingues cables.

Les essais de prototype pour acceptation des méthodes d’épis-
sage sont couverts par la présente Norme internationale.

2 Références

ISO 2408, Cables en acier pour usages courants — Caractéristi-
ques.

ISO 7531, Elingues de cébles en acier pour dsages)courants|=
Caractéristiques et spécifications.1)

3 Définitions

3.1 ceils épissés (épissure a la main): Boucle ou ceil a
I'extrémité d'un cable en passant I'extrémité des torons dans le
corps du céble.

3.2 passage: Engagement simple d'un toron a épisser sous
un nombre déterminé de torons dans le céble.

4 Types de cables

Tous les cables spécifiés dans I'ISO 7531 sont susceptibles de
se terminer par un ceil épissé.

5 Opération d’'épissage

L'épissure doit avoir au moins cinq passages pour chaque
toron, trois d’entre eux au moins avec le toron en entier. La
méthode d’épissage est spécifiée dans I'annexe.

NOTES

1 Suivant la composition, le diameétre du cable et la méthode d’'épis-
sage, un plus grand nombre de passages par toron que celui donné
ci-dessus, peut étre nécessaire.

2 Pour avoir une surface extérieure de |'épissure réguliere, le dernier
ou les deux derniers passages peuvent étre faits avec la moitié des fils
du toron, les autres ayant été coupés.

1) Actuellement au stade de projet.

3 |l existe certaines conventions nationales et internationales sur la
réglementation relatives aux types de terminaison épissée qu'il faut uti-
liser pour des applications particuliéres, par exemple les travaux por-
tuaires. La présente Norme internationale devrait étre utilisée en tenant
compte de ces réglementations.

Les épissures a la main doivent étre faites par du personnel qua-
lifié. Le fournisseur doit s’assurer que le personnel est correcte-
ment formé et qualifié.

Les extrémités des fils des torons épissés doivent étre recouver-
tes d’une garniture appropriée si 'acheteur le désire en option.

6~ Exigences de conception des ceils épissés

La-conception d'un ceil épissé doit étre telle que sa force de
rupture soit au moins égale a 70 % de la force minimale de rup-
ture du cable.

Si une Ame en acier est épissée par au moins trois passages
avec les torons, on peut alors la considérer comme partie por-
teuse du céble.

7 Essais de prototype

Des échantillons d’'épissure pour chaque diameétre nominal de
cable doivent &tre soumis aux essais décrits en 7.1 et 7.2.

7.1 Essai de traction jusqu’a rupture

Deux essais doivent étre effectués pour chaque diamétre nomi-
nal de cable & ame en textile ou dme en acier.

Les compositions de cable utilisées pour les essais doivent étre
prises dans les groupes 6 x 19 et 6 x 36 pour les diamétres
nominaux jusqu'a et y compris 14 mm et 6 x 36 pour les dia-
meétres nominaux supérieurs @ 14 mm.

Les ceils épissés doivent étre sans cosse. La longueur minimale
des échantillons entre les extrémités des épissures doit étre
égale a 30 fois le diametre nominal du cable. La force doit étre
appliquée par l'intermédiaire d'axes, de diamétre approprié,
introduits dans les ceils. 60 % de la force minimale de rupture
indiquée dans I'ISO 2408 doit étre appliquée rapidement;
ensuite la contrainte doit étre exercée de facon uniforme & une
moyenne n'excédant pas 10 MPa/s jusqu’a rupture.
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L’essai de prototype est déclaré satisfaisant si la force de rup-
ture des deux échantillons est supérieure a 70 % de la force
minimale de rupture du cable.

7.2 Durabilité

Les essais doivent étre effectués sur trois cables de dimensions
représentatives de la gamme des diameétres nominaux de cable
recommandés: le plus grand, le plus petit et celui du milieu.

Pour ces essais, les caractéristiques des cables doivent étre les
suivantes:

— composition prise dans le groupe 6 x 19 ou 6 x 36;
— classe de résistance 1 770 N/mm?2;

— ame centrale en textile.

Les essais doivent étre effectués sur deux assemblages pour
chaque diameétre nominal choisi. Les assemblages doivent pré-

senter & chaque extrémité un ceil épissé muni d'une cosse
pleine. La longueur du céble entre les extrémités des épissures
doit étre la méme que celle pour les essais de prototype (voir
7.1).

Les essais doivent étre menés sur une machine de traction qui
travaille en fatigue, capable de produire le méme type de con-
trainte a chacune des extrémités fixe et en mouvement.

Chaque assemblage doit étre soumis a une tension variable
sous forme de cycle, le long de I'axe du cable, allant de 15 a
30 % de la force minimale de rupture du cable indiquée dans
I'ISO 2408.

La fréquence de la machine ne doit pas excéder 15 kHz.

Pour étre conforme a la présente Norme internationale, chacun
des six assemblages choisis pour les essais de prototype doit
résister a 20 000 cycles. lis doivent ensuite avoir une force de
rupture au moins égale a 70 % de la force minimale de rupture
du céble.
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Annexe

Méthode d’épissage

(Cette annexe fait partie intégrante de la norme.)

A.1 Généralités

La présente annexe spécifie une méthode de fabrication des
épissures avec ou sans cosse 3 partir d’'un cable en acier six
torons, @ &me en acier ou en textile et cablé normal.

Cette méthode prévoit I'utilisation d'une cosse dans I'ceil de
I'épissure, mais la méthode est la méme lorsque I'épissure est
faite sans cosse.

A.2 Méthode

A.2.1 Les épissures doivent étre faites de cing passages dont
trois passages avec I'ensemble des fils des torons et deux pas-
sages avec la partie des fils des torons non coupés. Toutes les
épissures doivent étre faites dans les passages des torons dans
le sens opposé a celui du pas de cablage eticela doit étre fait,
sauf pour les premiéres séries de passages, en passant tous les
torons décéablés.

A.2.2 Les passages suivants doivent étre faits en engageant
chaque toron décablé au-dessus: du toron-adjacent et sous:le
toron suivant.

A.2.3 Sile cable a une ame en textile, celle-ci doit étre enga-
gée entiérement avec les torons décablés lors de leur premier
passage et ensuite elle doit &tre coupée 3 I’'endroit ou elle res-
sort du céble. Si les torons ont une dme en textile, elle doit étre
laissée telle quelle dans les torons.

A.2.4 Sile cable est & ame métallique, il doit &tre séparé en
trois parties, c'est-a-dire

— deux torons;

— deux torons;

— deux torons plus I'dme.
Ces trois parties doivent étre engagées dans trois brins et pas-

sées avec eux en trois passages complets.

A.2.,5 Silecable est 3 &me métallique, celle-ci doit &tre enga-
gée lors du premier passage et ensuite étre disposée au centre
de I'épissure sur toute la longueur de I'épissure.

A.2.6 Tous les passages doivent étre serrés trés fort par rap-
port a la ligne centrale du cable épissé. Pour obtenir des passa-
ges solides et courts, il peut &tre nécessaire de les travailler en
position en utilisant un épissoir ou un maillet.

A.3 Préparation

A.3.1 La cosse doit étre positionnée dans I'étau
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torons des cébles non préformés doivent étre ligaturées avec
soin.

A.3.4 La disposition du cable et de la cosse doit alors étre
telle que représentée a la figure 1.
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Figure 1 — Disposition du céable et de la cosse
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A.4 Départ de I'épissure

A.4.1 La méthode classique pour commencer une épissure est celle représentée a la figure 2 et détaillée dans le tableau.

a) Passage du brin no 1

c) Passage du brin n© 3 d) Passage du brin n°® 4

e) Passage du brin n©5 f) Passage du brin n° 6

3

g) Positionnement des brins aprés la premiére série de passages

Figure 2 — Méthode classique pour commencer une épissure
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Tableau — Premiére, deuxiéme et troisiéme séries de passages (cable cablé normal)

Premiére série de passages Deuxiéme série de passages Troisiéme série de passages

Brin Par Par Brin Par Par Brin Par Par
no I'intérieur I'extérieur no I'intérieur I'extérieur no l'intérieur I'extérieur

1 B D 1 E F 1 A B

2 B E 2 F A 2 B C

3 B F 3 A B 3 C D

4 B A 4 B C 4 D E

5 C B 5 C D 5 E F

6 D C 6 D E 6 F A

A.5 Réduction des torons pour les quatriéme et cinquiéme séries de passages

A.5.1 Apres la troisitme série de passages, les brins doivent étre réduits en coupant environ 50 % des fils extraits de I'intérieur de
chaque toron. Les fils restants doivent étre retorsadés pour constituer un toron, avec les fils raccourcis au centre du toron.

A.5.2 Les quatrieme et cinquieéme séries de passages doivent étre faites comme indiqué en A.2.2 et A.2.3, en utilisant les torons

avec un nombre réduit de fils. Afin de faire des passages solides et courts, il peut étre nécessaire de les travailler en position en utili-
sant un épissoir ou un maillet.
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