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PROCEDURE POUR CULLOTAGE DE CABLES
ET TORONS D'ACIER GALVANISES OU NON

Introduction :

La procédure sulvante a pour but de simplifler et coordonner les différentes méthodes de culottage
employées & date,

ZINC SOCKETTING PROCEDURE
FOR BRIGHT AND GALVANIZED ROPES AND STRANDS

Introduction :

The following procedure has been drawn up in an attempt to simplify and correlate the different
methods used for socketting bright and galvanized ropes and strands.

Méthode de Préparation ; Methed of Preparation;

1.1 Le cable doit &re ligaturé de chague cébd du paint LI The mope should be adequataly saized on both sides
ol i dait &tre cowpd, La longuess du ciBle & &t of the paint where the rope s to be cut, The lenpth
instrée dans la douille meins e diamétre du cihle of the rape to be inserted in the socket minus o
doit &trp mesurée, Une seconde ligature dait sloss rope diameter should be measured, A second serving

3 i e - v should be applied commencing at this paint and
SN SOyl comiangar & cw | point ol ARt extending backwards along the length of the rope,
vers larrigre le long du clble sur une distance dau away from the cut end, for & distance of at least
moins & diamétres de clbles pour les clbles d acier L

\ 2 mope diameters for wire rape and no less than
et d'au moins 10 diamétres de torons pour les torans 10 rope diamaters for strand. The rope can then be
d'acier. (Voir |llustration # 11, cut. (Sea ilustration # 1)

Hlustration 1
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A ce palnt lestérieur du cible doit &tre dépraissé
sif une distapes d'su molns 2 pleds du bout do
cible. La douille conigue peut alars &tre placés sur
le cible prenant bien soin de ne pas contaminer
I"intérieur du panier de la doville coniqua avec de |a
graisse ou toute autre substanca,

La gourte ligatwra du bout du cdble pevt maintenant
ftre enlevde, Log torons du cible dolvent maintenant
dtre auverfs avec ume chevills "Marlin®, Pour les
cibles Ay dessus dp 36 pruca de diamétre i sam
prabablement ndcassaire danlever la formation hali-
coidale dans las torons ewec une longueur de tuvau
an acier.

Auvee les borors alnsl ouverts, la cenire de fibre ou
dracier 2ora axposd. Si e cAble cormpeend un centre
de fibre, celwi-ci dait 8tre cowpe la plus pris passible
de la ligatere. Dans |& cas @un centre d'acier, la
procadure est d'ouvrir les torans de celui-ci et sub-
séquemmant las fils de ces torons. Lorsque ceci a
bt fait, il ast possible de commencer & guyrir les fils
individuels des torcns du cable. {Voir llustration # 20
Paga 5,

Les fils des torons doivent 8ire cuverts jusgu’au haut
de la ligature en prenant Béen sain de e pas replier
les fils sur un angle d& plus da 459,

Il est pecassaire deplever la foemation helicoidale
des Tils individuels, ce gui tend & séparer les fils et
permet aw ring de mieux couler dans le balai.

Il est essential de s'assurer que Faxe du balal est
en ligne avec Ifaxe du cible lorsgue le balai est
formé. & défaut, il en résulters que |a douille canigue
sora désalignée.

Lorsgue le Balai est forme, il est possible de com-
plétement dégraisser celui-ci, 11 est essantiel de
sassurar que e balai est completemant dégraissé
i an wewt atteindre une efficacité maximum. 1l est
impostant d'employer un matériel de presmibre gua-
lité et la procédune correcte paur de dégraissage
(voir Appandice )L

Lorsgue le balzi a e dEgrainE. il gsi important
que las fils nettoyes ne soient pas subséguamment
souillés, |1 fawt s'assurer gque las outils 3 dtre
employés dans les opérations ultérieures sur le balai
soient auvssi complétement dégraissés. Le haub du
balal dolt reaintenant 8re refermé aussi sarré que
passible avec un fil acier propee.

Paur une procedure detaillée de la méthode de deca-
page viir Appendice 11,

fvec o balai maintenant dégraissé et aitaché, on
paut tirer celui-ci dans le panier da la dowille
conkques, La douille doit étre positionnde de manidre
& ce que ez filz solent directement au-dessaus du
haut du panier de la douille. Cecl laissera uvne lon-
gueur de cable non-décables, équivalente 3 un demi
diarmétre de cible, dans Ia_gl;rrga da la douille, [Wair
Iustraticn & 3. Page 51.

Aprés que la douilla est biem installéa sur le cible,
la base de calle-ci doit #tre scelléa avec da l'argile
rafractaire, de 'amianta, ou n'importe |lequal mastic
refractaire commercial; cecl pour s'assurer que e
redtal chaud e coule pas par 14 base de & dodille

Lorsgue 18 deuille est bien scellés, il est possible
de commencer le pré-chavlfage de czlle-ci, Ceci dait
Btre Tail @wec une torche & chauffer, soit & propane
o a4 gaz et air, jusqud ce que la douille atteigne
une chalaur approximative da o plus. Cecl
pourr enlever Fhumidité & Mintériewr de la douille ef
auF le balai.
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At this stage, the outslde of the rope should b= care-
fully cleaned for a distance of about 2 fest from
the and, Tha degreased rope fitting can then be
placad cn the rope, care being taken to ensure that
the inner bowl of the sccket is not soiled with gresss
from the rope.

The short seizing adjacent to the cut can now be
remioved. The roge strands should now be unlaid with
the wsa of a Marlin spike. For ropes larges than 3%
diarmeter, it may be necessary fa remove some afl the
helix formation in the strands with a length of fubing.

With the strands thus wnlaid, the fibre core or wine
rope core will be exposed. If the rope has 2 fibee
core, the core should now be cuk out as closely as
poss|bde to the top of the new seizing. With a wira
rope core, the procedure (s to unlay the strands, and
subsegquently the wires. It i now possible (o Com-
merce wlaying the individual wires in the main
rape strands, [(See |lestration & 2L Page S0

The ndividual wires in the sérands should be wnlaid
to the top of the seizing, care being taken not to
hl_!oﬂd the wires back through an angle of more than
qn",

Femove the hellcal formation of the individual wires,
as this will tend to separale the wires and n the
later stages allow a greater flow of zine in and arcund
Ehe Brocm

it is essential during the brooming operation to en-
zure that the axis of the broom is in e with the
axis of the rope. — Fallure te do this wiil result in
rrtsalignment af the completed assembly.

With the mape completely cpened oul, it is possible
o depresse the broom. It % essential to ensure that
the broom is completely grease-free if the mamimum
efficiency is to be aobtained from the completed
assgmbly, It s important that the correct material
amd procedura be used when degreasing. (See Ap-
pandix 1}

Once the broom has been degreased, it |5 important
that the cleaned wires be kept Tree of grease. All lools
to be used in further operatlons on the broom should
be completely degreased. The broom should then be
Eighitly clogsd with & clean wine

For a detailed procedurs of the prefermed fluxing
methad, refar to Appandiz Mg, 11,

With tha broom now completely degreased and tied,
it is possible to draw the ©room inko the sochet.
The aocket sheuld be positioned so that the tops of
the wires are just balow the top of the socket bowl,
Thiz will leave an unkasd kength of rope in the throat
of the sccket approxirmately egual to one-half the
rope diameter. (Ses |lustration # 3). Page 51.

Aftar the socket has been securely sealed on the
ropa, the base of the socket should ba ssaled with
asbestos wicking, fire-clay, or any commercial heat-
resisting putty. This will ensure that none of tha hok
metal leaks through the base of the sockat,

Onee the sockel has been sealed, it Is possible 1o
commence the pre-heating of the sockal, This shouwid
be carried out with & blow torch until the lempera-
ture of the socket reaches apgroximately 300°F, ar
slightly higher. This iz to ensure that all of the
moisture is remayved both Insida the socket and fram
the broom.
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Le zinc employé pour la culottage doit étre pur tel
que stipulé dans la spéeification A5 T.M, BA "HIGH
GRADE™ ou Péquivalent.

duant de commencer e culobtage, be zinc daoit étra
chauflé dans wn pot de terre ou de céramigue da
manitre & prévenir la contamination. Si un pot de
céramigue r'est pas disponible, wn pot en métal
suffira mais on devwra 2'assurer que seulament du
zine non-contaming est employd. Le zing deit étre
chauffé & une température de 9325°F = 25°F. Le zinc
ne dait pas atteindre une tempéralure de plus de
1100°F er aucun temps. Si en aucwn temps on daute
de la condition du zine fondu calui-ci doit étre jebé
&t e nowalle coulés dalt &tre employee

Paur les installations &n chantier, |a température de
la doullle et du zing peut Bre augmentde 3 4307
et 975 respactivernant pour compenser paur un ne-
fraidissement accdldré dil & la température Troide.

Lorsgu'on commence 8 couler, il est imporant gque
la flot de métal fondu soit dirigé vers les cotes de
la douilla et non wers le centre du balai, || est aussi
eggentiel que la coulée soit faite &n une seule opé-
ration; sl cecl n'est pas fait, des bulles d'alr sa
foermeront ce gul rendra la coulés nulle (Wadr 1lius-
tration #4). Page 52

Frappez lagirament le cité de la douille aves un
marteay immédistermnmant aprés la covléa, Ceci aidera
4 la pénétration du zinc Jusgqutau fond du balai. On
delt aussl percer le dessus de la eoulés avec un fil
d'aciar trés propre pour s'assurer que des bulles d'air
ne sp sont pas formées a Finkérieur de la coulée.

Ilustration =2
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The zine o ba poured into the socket should be para,
as stipulated in AS.T.M. Specilication B-& “High
Grade™ ar egulvalent.

The zZinc should be heated in an earthenware or
ceramic pet in order ko prevent contamination, If a
ceramic pat is not available, then a metal pot will
suffice, but extra care must be taken to ensure that
ohly uncaontaminated zinc is used. The zinc shaukd
be ralsed to & tamperature of 935°F, + 25°F. The Zinc
should net be allowed te reach a temperature higher
than 1100°F, at any time. If the condition of the
molten zing is suspest, it should be discarded and
a frash melt should be used,

For field installation, socket and zine Bemperatuones
should be increased to 450°F. or higher for the
seckets and 975°F. or higher for the zinc itself, in
order bo compensate for accalarated coaling when the
weather is extramely cold.

When commencing to pour, it is impartant that the
shress of malten metal is directed down the side of
the socket bowl, and not dosn the centre of the
broom, It is alza escential that the cast is com-
pleted in one single pour; if this is not done, cold
“laps" of “woids™ may be formed, this rendering the
casting unsound, (Sea llustretion #41 Page 52

Immediately after the pour, tap the side of the socket
lightly with a hammer, as this will assist in the
peretration of the zinc to the battoen of the bropmed
wires. Once the powr s completed, tha twop of the
zing should be plercsd with a very clean wire to
i-nal_-;a surg that na air bBubbles have foemed on the
nsida,

IMustration 3
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63 Lorsgue la coulds adl temmlpnde, il est imparatif qine
la douille ne soit pas bougés pour aw moins 3
minuies; ceci pour sassurer qu'aucune défoematian
inutila soit génénde. Aprés gue la dowille a refroldi
pour una paricde minimum de 30 minwtes, §l est
dlors possible, sl nécessaire, de refroidic la douilla
aver gsolt un jeb d'air froid ou par trempage madéng,

1.1 Aprés gue la douille a sulfisamment refroidi pour
parmetire da la transporter, I'argile réfractaire et la
ligature & la gorge de la doullle pewvant Btre enlewds,
A ce stape, la gorge de Ba douille dolt ftre examinde
POUF S'adgurer g be Zine a péndtre jusgutd la base
du panier,

1.2 Le lubrifiant qui a &t enlewt dans la région adja-
cente a la gorge da la douille deit mairtenant étre
remplacé de maniére & s'assurar que | cable est
complétament probépé

APFEMDICE 1:

Procédure @ suivre larsgue l'on dégraisse les balais svant
le culattage.

Matérigl :

Un soheant commarcial tal TRICHLORETHYLEME [TRI-
LUXE} ou Yarsol

63 Once the zinc has besn poured, it is imperabive thal
the assembly is not moved for at least 30 minutes
This will ensure that the poured zinc has comgpletely
zalldified and taken held, After the socket has cooled
for this minimum perlod of 30 minutes, it is then
pagsible to conl the socket with elthar cold air blast
ar by quenching.

11 When the poured asacket has codlad sufficiently to
permit it to be handled, the packing materlal and
tha seiring may be remowed from the rope adjiacant
to the throat of the sochet, AL this stage, the socket
throat should be examined to determine if the zinc
has penatrated to the base of the sochet bowl,

T2 .ﬂ.rl}' lubeicant that has been remowed from the mpe
in the region adjecent to the socket throat should
now be replaced in oRder to enswre that the rops is
complately protected.

AFFEMDIE I:

The following is tha degreating cycle fo ba used when
preparing brooms for zing socketting:—

Matarial;

Any epmmerclal solwent such as TRICHLORETHYLENE
{TRI-LUXE} ar YARSOL.



Véthode :

Le solvent peut tre appliqgué par jet pulwérisé, par im-
mersion ou par agitation dans un Dain propre. Etant
donné que TRI-LUKE est toxique, il ne doit pas étre
ermnployé par et pulwérisa,

Le dégraissage doft se poursuivie jusqu'a ee que toute
la graisse des fils sait enlevee. 1 faut s'assurer que toute
A graisse ast arbayisp autour du cou du balai,

Lorsgue e balai est complétement dégraissé on daoit
aissar le solvent s'évaporer ou be sécher 3 ['air jusquis
ca qua Phasmidité soit complétement dvaponde.

APPENDIGE Il :

Préparstion du Décapant

La solution décapante dait &tre préparée & 'avance d'apris

la méthade suivante, Op nlaura qu'd réchauffer la salution

au besgin,

(a) Plagez 1 Ib. 12 oz. @& chlorure de zine et 5 1bs 6 ox
de chiorure damonlaque dans un contenant acier
Inoxidable d@une capacité de 3 gallons et ajouter 2
gallans (Canadiens) d'sau,

(Bl Chauffer la solution jusqu'a 180° & 210°F. en em-
ployant de préférence une plague chawde Slactrique
Gardez & cette lermnpéralure pour 5 minubes,

e] Retinez de la chalewr et laig2ez refroidir 2 la femps-
rature de la pidce,

]l Enlevez Mscume et les corps étrangers de la solution
refrpidie aves wna serviette de papier =0 ¥ a llew
Wagitez pas la solution.

i) Wersez lenterment la solution claire refroidie dans wn
autre réciplent d'acier inoridakbde. Evitar de verser de
'ecume ou des corps etrangers dans ca contanant

(fy Jetter b résidu du fond du premier contenant et
rimcer bien celui-ci pour usage subséquent.

Bl Réchauffer jusqu'a 160° - 210°F. lorsguee redguis.

Mote: La solution doit 8tre jetée aprés awvolr décapd
5§ a b balais.

Méthode de Dacapags

La décapage initial doit &tre fait aprés que le balai a
éid degraisse, Immersaz lex % du balai dans una solution
de chigrure d'amoniague de zine propre et chawdea {160° -
20°F) (Woir préparation plus haut) pour 2-3 minubes.
Evitez le contact avec le centre de fibre %l ¥ a leu,
Bien agiter e laiggez gbeher & Pair avant de relovwer b
balai. On doit eviter de remanier las fils décapés.

Le second décapage doit sa faire aprés le pré-chauffage
da la dowilla et immediatement avant que le zine spit
coubé, Dans ce cas le décapant & &tre ubilisé est de la
poudre de colophonium (resin). Saupoudrez approe 1
culllerde & table de cstte poudre Sur le balai et & in-
Lariewr du panier de |la douilke,

Method:

The solvent can be applied to the rope broom by spraying,
dipping, or agitation in a bath,
As TRILUXE is Texic, it should not be used in spray form.

Degreasing with the sohent should be carried owt until
the grease has been completely removed from the in-
dividual wires! Care should be taken to gnsure that all
of the prease I3 removed from the neck of the broom.
This degreasing cyele should ba ropeatad i necessany.

When the breom ls totally grease-fres, the selvent should
be allowed o evaparate or be airdried until the wires are
completaly mcisture-froe,

APPENDIX I
Preparation of the Fluxing Selutisn

The fluxing solution |2 ta be prepared in advance and &z
follows, |t will then be necesssry to reheat the solutlon
anly Bs reguined:

(a) Mix cne pound 12 gunces of zinc chioride and 5 Ibs
& aunces of amenium chloride in a 3 gallon stainless
:Eteel centainer, and add 2 (Canadian) gallons of

T.

(k] Heat the solufion to BB7F. = J5°F. preferably using
an electric hot plate. Allow ta resmain at this tempera-
ture for 5§ minwtes.

{cl Remove from heat and cosd to roem temperature,

d} Ham[lwe any scum of foreign matter from the cooled
solutioh wsing paper towel or napkins, Do not agitate
solution,

lel Carefully powr the clear cooled salution inks anather
stainless steel contalner. Aveid pouwring any residus
of Tareign matter into this container,

(1) Discard remaining residue in bottom of first con-
tainer and rinsa thomowghly for futum wsa,

(gl Feheat to 185°F, == 25°F, when required.

Hate: Solution should be discarded after fluxing 5 to 6
brooms.

Fluxing Method:

The initial fluxing should be carried out after the broom
has been degreased, Immersa 3 of the broom in a clean
hot 185°F, {+ 35°F.) splution of Zinc amanium chiorids for
from 2 to 3 minwtes and remove (Sea preparation abowel,
fvoid contact with fibee core, Shake well and allow ta air
dry before upanding the broom. &ny further handling of
the fluxed wires should be avoldesd.

Thie sacondary fluking should be carried cut after the pra-
heating of the socket, and immediately before the zinc
i poured, In this case, the Nus to be used is Colopheniem
pawder (Resin). Sprinkle approximately 1 tablespoon over
the brocm, and Inside of the socket bowl.



