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INTRODUCTION

Danslarégion desservie par la Commission du Pacifique Sud, I’ utilisation de dispositifs de concentration du pois-
son (DCP) est courante. Vingt des 22 pays insulaires membres de la Commission ont employé ces dispositifsaun
moment ou a un autre et la plupart d’ entre eux ont des programmes de DCP en cours.

Les DCP ont été importés des Philippines dans le Pacifique a la fin des années 1970 et sont passés depuis par
différentes phases. De 1979 a 1983, on s’ est efforcé de modifier le payao traditionnel des Philippines afin qu'il
résiste aux conditions océaniques plus difficiles de I'Océan Pacifique. La deuxieme période, de 1984 a 1990, a été
marquée par |I'introduction et I’ adoption généralisée du mouillage a courbe caténaire inversée*. Depuis, on s est
surtout employé a perfectionner ce mouillage, a établir des spécifications strictes pour le matériel, a améliorer le
radeau et a mettre en place des procédures rationnelles pour I’ étude des sites et |e mouillage de DCP.

Les DCP de la premiére génération étaient caractérisés par une technique rudimentaire et par une grande diversité
des types de mouillage, des radeaux et des pieces utilisées. Le taux de perte était élevé et la durée de vie des
dispositifs réduite (six mois en moyenne en 1983). Les pécheurs ont tres vite apprécié les DCP mais, compte tenu
du taux de perte éleve, de leur durée de vie relativement courte et des colts élevés de fabrication par unité, on a
commencé a se demander si |es bénéfices apportés par les DCP compensaient le colt de leur mise en place. Les
planificateurs nationaux et les bailleurs de fonds sont devenus réticents a soutenir les programmes de DCP qui
nécessitaient des apports de fonds réguliers. En outre, il était rare que les données de prises et d’ effort autour des
DCP, qui auraient pu contribuer ajustifier la mise en place de ces dispositifs, soient recueillies.

En 1983, cette situation a incité la Commission du Pacifique Sud (CPS) a lancer un projet de recherche et de
développement sur les DCP. Couvrant I’ ensemble de larégion, ce projet avait pour objectif essentiel d’améliorer la
conception des DCP, de fagon a porter leur durée de vie a deux ans en moyenne tout en maintenant les co(ts par
unité alamoyenne qui était alors celle delarégion, soit 3 000 dollars E.-U. C est sur labase de ce rapport minimal
durée de vie/colt que I’ on pouvait estimer justifiés les investissements nécessaires alamise en place de DCP pour
I’amélioration de la péche artisanale.

Le projet a été axé en premier lieu sur I’amélioration des lignes de mouillage. A cette fin, un expert des
mouillages océaniques a été engagé; apres s étrerendu dans les paysinsulaires, il afait lebilan del’ utilisation
des DCPdanstoute larégion et évaluéles différents systémes, leur construction et | es techniques de mouillage.
Ce travail a donné lieu a la publication d’un manuel sur les DCP, intitulé Design Improvements to Fish
Aggregating Device (FAD) Mooring Systemsin General Usein Pacific Island Countries (Smith & Boy, 1984),
qui décrivait le mouillage acourbe caténaire inversée, un systéme fondé sur une technique éprouvée de mouillage
en eaux profondes, et formulait des recommandations spécifiques sur le type, le matériel, lataille et larésis-
tance de tous les é éments du mouillage.

a N

C * MOUILLAGE A COURBE CATENAIRE INVERSEE )

Le principe du mouillage a courbe caténaire inversée est fondé sur |"association d’un cordage
a flottabilité négative (qui coule) pour la partie supérieure du mouillage, a un cordage a
flottabilité positive (qui flotte) pour la partie inférieure, laquelle constitue une réserve de
cordage, maintenue a une profondeur spécifique sous la surface. Ce systeme donne du mou
a la ligne de mouillage qui peut ainsi résister a des courants violents et a de fortes houles. En
outre, le cordage a flottabilité positive de la partie inférieure du mouillage souleve quelques
meétres de chaine et empéche tout ragage (usure par frottement) du cordage sur le fond.

& )
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INTRODUCTION

Le mouillage a courbe caténaire et | es spécifications recommandées pour ses différents éléments ont été progressi-
vement adoptés dans toute larégion. En 1989, la plupart des pays confirmaient que la durée de vie des DCP s était
prolongée dans I’ ensembl e, dépassant parfois deux ans. Cependant, il était clair que lamoyenne générale des deux
ans N’ avait pas été atteinte. En outre, les colts avaient augmenté. Dans certains pays ou la durée de vie des DCP
restait courte, le rapport défavorable entre cette durée de vie et les colts s était traduit par une forte réduction des
mouillages de DCP. Cependant, les dispositifs devenaient de plus en plus populaires auprés des pécheurs a mesure
que leur efficacité était mieux connue, grace au travail du département des péches de la CPS en particulier.

Une nouvelle phase de |’ évolution des DCP a alors commencé. En mai 1990, ala demande de ses membres, laCPS
aentrepris al’ échelle de toute la région de nouvelles activités de développement des DCP. 1l s agissait de perfec-
tionner les dispositifs par les moyens suivants : recherche appliquée, en particulier pour I’ amélioration des radeaux,
accroissement des échanges d’informations techniques sur la mise au point des DCP et formation de techniciens
régionaux ala construction de DCP.

Cetravail aabouti alaréalisation du manuel dela CPS sur lesDCP |1 serapublié en troisvolumes et constituera un
guide complet des aspects essentiels de I’ utilisation des DCP.

Leprésent volume, Fabrication de DCP pour grandes profondeurs, décrit en détail I’ assemblage des deux typesde
DCP recommandés pour les grandes profondeurs, chacun d’ eux ayant été longuement testé. |1 suit lapublication du
premier volume dans la série, Planification de programmes DCP (Anderson et Gates), qui est consacré ala prépa-
ration des programmes de DCP, au suivi de | utilisation et de la production des dispositifs et a |’ évaluation du
rendement économique des programmes de DCP. Letroisieme volume, Mouillage et entretien desDCP, traiterades
études de sites ainsi que des techniques de mouillage et d’ entretien des DCP.

Le présent ouvrage se contente de donner les spécifications du matériel nécessaire et d’ expliquer comment sont
assemblés les deux dispositifs considérés comme adaptés a la plus grande partie des sites de grande profondeur de
larégion (plus de 700 métres). |l est important de noter que le bon fonctionnement de ces dispositifs dépend de
I’ utilisation exclusive des piéces recommandées.

L’ utilisation d’un ensemble précis d’ éléments de mouillage, dont le poids et |les autres caractéristiques sont fixés
d’avance, permet de simplifier le travail complexe de calcul de longueur de cordage nécessaire; le présent manuel
fournit par conséquent un tableau des longueurs de cordage en fonction de la profondeur des sites. Si le DCP est
réalisé avec des cordages ou des piéces aux spécifications différentes, il risque de ne pas donner les résultats prévus
et de se détériorer rapidement.

Nous espérons que lesinformations donnéesici permettront aux pays de mettre en oeuvre des programmes d’ instal -
lation de DCP, en bénéficiant de I’ expérience acquise par la CPS dans ce domaine au cours des quinze derniéres
années, de prolonger ladurée de vie des DCP et d’ en tirer un meilleur profit.

LESSYSTEMESDE DCPMISAU POINT PAR LA CPS

Ce manuel décrit deux types de mouillage de DCP aux qualités éprouvées, le DCP a bouée en acier et le DCP de
type*“ Océan Indien”, assemblés apartir d’ é éments normalisés qui peuvent étre obtenus dans le Pacifique a partir
de I’Austrdie, de la Nouvelle-Z&ande et des Etats-Unis d Amérique. Tous deux utilisent le mouillage & courbe
caténaireinversée et ne différent que par leradeau, ou partie flottante, et par lapartie de laligne de mouillage située
juste souslasurface. Chacun des deux systémes comporte des avantages de co(it ou de facilité de construction selon
les conditions.

La mise au point de ces deux types de radeau a fait suite a |’ adoption générale, et le plus souvent couronnée de
succes, du mouillage a courbe caténaire. La durée de vie des DCP se prolongeant, il est devenu évident que beau-
coup de radeaux étaient mal adaptés et que les caractéristiques techniques des bons radeaux n’étaient pas bien
comprises. Parfais, ils étaient détruits avant que les mouillages ne cedent.

C' est pourquoi |aCPS a axé ses recherches sur |amise au point de dispositifsflottants qui donnent de bons résultats,
durent au moinsaussi longtemps que les mouillages, soient aussi peu colteux que possible et adaptés aux matériaux
disponibles localement.
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INTRODUCTION

L es deux modéles de radeau mis au point et les variations apportées au mouillage a courbe caténaire sont largement
utilisés dansles paysinsulaires du Pacifique. Ce ne sont pas |es dispositifs les moins colteux, mais, lorsqu’ils sont
bien assemblés (et en |’ absence de vandalisme, d' attaques de poissons ou de tempétes cycloniques), ils peuvent
rester en place au moins deux ans.

L e présent manuel décrit les matériaux, les @ éments, ainsi que les méthodes de construction et d’ assemblage néces-
saires alaréalisation des deux systémes recommandés par la CPS. 1| commence par ladescription del’ assemblage
des deux radeaux, se poursuit avec laréalisation du mouillage (y compris les parties supérieures, différentes sur les
deux radeaux) et se termine par laréalisation du corps mort.
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LES RADEAUX

Tous les radeaux de DCP, outre leur role éventuel de concentrateurs du poisson, répondent a deux objectifs :
soutenir le mouillage et permettre aux pécheurs de localiser le DCP. Si un radeau est détruit, le DCP est perdu,
méme si le mouillage reste ancré au fond. 1l est donc essentiel que le radeau du DCP survive au moins aussi
longtemps que le mouillage.

Dansle Pecifique, lessites de pleine mer ol sont généralement mouill ésles DCP se caractérisent par des conditions
difficiles. Beaucoup sont soumis aux alizés ains qu’ a de fortes vagues durant les cyclones et les tempétes tropica
les. Pour survivre dans ces conditions, les radeaux de DCP doivent étre réalisés dans des matériaux durables, peu
susceptibles de se détériorer ou de se corroder rapidement, afin d’ assurer |a flottabilité du dispositif.

Dans certaines régions, il arrive que les radeaux subissent des abordages ou des actes de vandalisme; dans
d’autres, il est obligatoire de les doter de signaux lumineux et de réflecteursradar. Ces conditionsainsi queles
impératifs de colts, lafacilité de réalisation et ladisponibilité des matériaux et des composants détermineront
les critéres de construction.

Les deux types de radeaux décritsici ont é&é misau point par |e département des péches de la CPS en fonction de
principes éprouvés de conception de bouées et sur labase d’ une bonne connaissance de |’ utilisation des DCP et des
capacités de la région en la matiére. Tous deux ont été testés sur le terrain et considérés comme adaptés a une
utilisation sur des sites de grande profondeur.

LA BOUEE EN ACIER DE LA CPS

Cette bouée en acier a été mise au point a la demande de la CPS par |e lieutenant-commandant Richard Boy des
garde-cotesaméricains; elle est robuste, durable, capable de porter un feu et un réflecteur radar et susceptible d’ étre
réalisée par de petits ateliers de soudure. Elle suit librement e mouvement des vagues.

Son rapport flottabilité/trainée est élevé. Laflottabilité assurée par lataille du radeau suffit a supporter le poids de
la bouée elle-méme et de |a partie supérieure du mouillage, qui comprend 15 metres de chaine et une section de
cordage de nylon. En outre, laréserve deflottabilité est suffisante pour que la bouée ne soit pas submergée lorsque
le mouillage se tend sous I’ effet du courant, du vent ou des vagues.

La bouée est construite de fagon a ne pas couler ni chavirer. La cogue est divisée en trois compartiments dont
I’ étanchéité peut étre testée avant la mise en service de la bouée. En cas de fuite dans un seul compartiment, la
bouée continue de flotter.

Un simple tube en acier galvanisé de 10 cm de diamétre environ et de 345 cm de longueur passe au travers de la
bouée pour former le mét et recevoir le mouillage. Cetube, qui se prolonge sous labouée et setermine par une patte
de fixation alaquelle est relié le mouillage, ainsi que le poids de la chaine, contribuent a stabiliser 1a bouée et a
I"empécher de chavirer.

Letube qui traverse la bouée et sert aussi de fixation au mouillage, les parois des trois compartiments de la bouée
ains que lesrenforts, donnent de larésistance ala partie du tube située sous la bouée (le balancier) et réduisent la
probabilité que le tube se plielorsqu’il travaille pour redresser la bouée dans une mer forte. Le dispositif comporte
également une solide paire de pattes de levage qui permettent de hdler et de mouiller la bouée sans I’ endommager.
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LESRADEAUX

//
/4

C Le DCP a bouée en acier de la CPS >

/
7
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LESRADEAUX

~

BOUEE EN ACIER

AVANTAGES

La plupart des pays insulaires du Pacifique
disposent d’ateliers de soudure équipés
pour réaliser ce radeau.

La plaque en acier et le tube spécifiés sont
faciles a trouver.

Le dispositif peut recevoir des équipements
d’aide a la localisation, en particulier un
dispositif comprenant un réflecteur radar
et une marque de jour, ainsi qu’un feu a
éclats fonctionnant sur une pile qui se glisse
dans le tube du mat.

La bouée résiste tres bien aux détériorations
accidentelles ou volontaires. Compte tenu de
la position et du poids de la chaine dans la
partie supérieure du mouillage, il est tres dif-
ficile de soulever le mouillage pour atteindre
sa partie en cordage, plus vulnérable.

La bouée peut supporter le poids d’un
homme lors de la remise en état du feu.

La bouée en acier ne nécessite que peu
d’entretien.

La compartimentation de la bouée réduit
le risque qu’elle soit coulée par suite
d’une fuite.

Il n"est pas nécessaire d’augmenter la flot-
tabilité en ajoutant de la mousse dans les
compartiments.

INCONVENIENTS

Le colit des matériaux est assez élevé; dans
certaines régions, le recours a une main
d’oeuvre qualifiée risque d’accroitre con-
sidérablement les co(ts.

Les feux a piles sont colteux et risquent
d’étre volés ou volontairement cassés.

Les piles doivent étre remplacées régu-
lierement.

L'inspection et |'entretien de la partie su-
périeure du mouillage nécessitent un plon-
geur ou un bateau doté d’un systeme de
levage.

[l faut un bateau assez grand pour trans-
porter la bouée sur le site choisi.

L’apparence robuste de la bouée accroit la
probabilité que des bateaux de péche s’y
amarrent.

La bouée doit étre revétue de peinture ma-
rine anti-corrosion.
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LESRADEAUX

Détails de construction dela bouée en acier

150 cm

Vuelatérale

|

180 cm

Feu a éclats

fonctionnant sur pile

Dispositif comportant
— unréflecteur radar et
une marque de jour

|

60 cm

Vue de dessus A

lavérification
del’ éanchéité

Parois du 105¢cm
compartiment
ou raidisseurs
B Bouchon
Crifice pour d'éanchéité

/7 Renforts

Balancier

E= | —— Pattedefixation
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LESRADEAUX

Découpage des piéces en acier

Paroi extérieure de la bouée

Découper dans une plaque en acier de 5 mm une piéce de 60 x 480 cm.

k< 480 cm >|

60 cm

Mat et balancier

I/ 345 cm \}

Le mat et le balancier sont faits d’ un seul tube de 10 cm de diamétre
et de 345 cm de longueur.

Corps dela bouée

Parois des compartiments
7 Plaques supérieures
Base de la bouée T Z0em
75cm T
JL 1)20 60 cm

Découper trois plagues de Découper trois parois dans
75 cm de rayon et formant un une plaque en acier de 5 mm
angle de 120° dans une plaque en o épai sseur.

Découper un cercle de 75 cm de rayon dans acier de 5 mm d épai sseur.

une plaque en acier de 5 mm d' épaisseur. Découper un orifice de 5 cm de

Découper un trou de 10 cm de diamétre au rayon au centre de chague plaque.

centre pour le tube qui passera au travers.

Fabrication dela bouée

Base et tube Parois des compartiments

0

Mettre la base en
place en la soudant &
Méat 105 cm de I’ extrémité
inférieure du tube

Base de la bouée

Adapter les parois des

105 cm Balancier compartiments ala base
delabouée et au mat
selon des angles de 120°.

\ p—
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LESRADEAUX

Paroi extérieure de la bouée

E— ———————— Paroi du compartiment

Jonction de la paroi extérieure

Base de labouée

Mettre laparoi extérieure de labouée en place: lacaler contrelabase et lamettre
au niveau de |la partie supérieure des parois de compartiment. Faire en sorte que les
deux extrémités delaparoi extérieure se rejoignent sur une paroi de compartiment.
Unefoislaparoi extérieure mise en place, souder le long de touteslesjonctions.

Plaques supérieures

6 , Plaque supérieure

Paroi du compartiment

Base de la bouée

Placer lestrois plagues supérieures sur labouée de fagon qu' dles arrivent au méme
niveau quelaparoi extérieure et que les deux cotés soient aignés avec les parois des
compartiments. Laisser un |éger espace entre les chtés des plaques contigués. Souder
les plaques de fagon que la soudure assure I’ éianchéité de chaque compartiment.

Orifices pour la vérification del’ étanchéité

Vue de coté Vue de coté
I%I Vue de dessus Vue de dessus
|<—>| 5 |<—>| @
25 mm 25 mm
Dispositif pour la Bouchon standard

vérification de |’ étanchéité

Percer et tarauder un trou d’un diamétre de 25 mm au centre de chaque
compartiment, & 20-25 cm du mét. Visser dans chague orifice une piéce
permettant d’ adapter un tuyau d’air comprimé et vérifier I’ étanchéité

de chaque compartiment. Lorsque tous |es compartiments ont été vérifiés,
remplacer le tuyau d’ air comprimé par un bouchon standard de 25 mm.

9
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Pattes de levage

20cm

T b

<< 20cm—>

Réaliser les deux pattes
de levage dans une plaque
en acier de 5 mm d’ épaisseur

Renforts

<«<—20cm——>

T

20cm Renfort

l

Réaliser les 4 renforts
dans une plaque en acier
de 5 mm d’ épaisseur.

Patte de fixation du mouillage

10cm
|l«<—>|

Bouchon

10 cm
17,5cm \l/
i{ Patte de fixation
B A 7,5 cmderayon
—)l |<—
@25cm

Réaliser le bouchon et la patte de fixation

dans une plague en acier de 25 mm d’ épaisseur.

10

Vue de coté Vue de dessus

—" ma

Mét
|

[ R G R

[ Pattes de levage

| | Les deux pattes de levage se trouvent
I’une en face de |’ autre de chaque coté du mét.

Vue de coté Vue de dessous
I
: : Balancier
7
| | @)
/ Renforts —
Renforts — Baancier
Placer les renforts a angle droit les uns
par rapport aux autres, souder la partie supérieure
alabase de labouée et la partie verticale au tube.
Vue de coté
Balancier
Bouchon
210 cm
<>

Balancier W
bouché

Patte de fixation du mouillage

Fermer le mét &I’ aide du bouchon puis centrer
I’ odl de fixation du mouillage sous le mét et souder.
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Réflecteur radar et marque de jour

Vue de dessus

Vue de coté

7\
N

25 C,IT;I N
v

"N

Vue de 3/4

Panneau
horizonta

Réflecteur radar et
marque de jour terminés

Souder les panneaux verticaux au mét de fagon qu’ils forment entre eux
des angles droits et qu'ils se trouvent a 25 cm du haut du mét. Centrer et
souder les panneaux horizontaux entre les paires de panneaux verticaux.

15¢cm 20 cm
A
20 cm _
25c¢m
50 cm 5cm
derayon
Panneau horizontal
Panneau
vertical
Panneau vertical
Découper 4 panneauix verticaux et N
4 panneaux horizontaux dans une plague
en acier de 3,2 mm d’ épaisseur.
Anneaux de manutention
13 cm Anneaux
-~ de manutention
775 cm 1 @ : :
2 em

Maillons sans soudure
de 2 cm de diamétre

Feu a éclats

81 cm

Collier de !’ optique

Boulon autobloquant

Boitier des piles

Vue de coté

13 cm

(7

)

Vue de dessus

N

Vue de dessus

=O-

Percer et tarauder

[e]
un trou de 13 mm
€
N
Vue de dessous

—/

-O=

Couper le maillon en deux pour obtenir deux anneaux de manutention
et les souder de chague c6té du mét a 13 cm du haut

¢

- fm O

Boulon autobloquant
de 13 mm de diamétre

N

Insérer le boitier des piles dansle mét. Le collier de I'optique s adapte
autour du mét. Bloquer le feu en place al’ aide du boulon autobloquant.

11
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LE RADEAU DE TYPE “OCEAN INDIEN”

En 1990, on a commencé a parler dans le Pacifique d’'un nouveau radeau léger pour DCP utilisé dans certains
territoires francais de I’ Océan Indien. Spécialement congu pour les zones parcourues par de forts courants, ce
radeau se compose de flotteurs de plastique dur, résistants alapression, enfilés sur un cabled’ acier. Safaibletrainée
réduit la tension exercée sur le mouillage en cas de violents courants, et le radeau peut se trouver immergé sans
dommages et refaire surface lorsque le courant s atténue.

Les essais effectués par la CPS sur des versions modifiées de ce radeau, dotées d’ un mouillage a courbe caténaire
inversée, ont donné de trés bons résultats. Laligne de flotteurs suivait le mouvement des vagues et n’ exercait que
peu de traction sur laligne de mouillage, lui évitant ainsi |es secousses et saccades typiques des radeaux a bouée
unique. Contrairement ace qui était souvent observé dans |’ Océan Indien, I'immersion totale du radeau n’ajamais
été constatée.

Plusieurs problémestechniques ont été rencontrés durant cesessais. Lesflotteursrésistantsalapression se brisaient
facilement lorsqu’ il s étaient heurtés par un bateau ou lorsgu’ ils entraient en contact les unsavec lesautres du fait de
ladétérioration des disgues de caoutchouc qui les séparaient; ils étaient facilement pércés a cause du frottement du
céble qui lesreliait et étaient alafois colteux et difficiles atrouver.

D’ autresflotteursont al ors été utilisés pour réaliser de nouveaux essais. L' idéal semblait étrelesflotteurs de sennes,
relativement peu colteux, faciles atrouver, au moins dans les zones ol péchent des senneurs, et trés résistants aux
impacts et aux frottements. Ces flotteurs, reliés par un céble couvert de PVC (mis au point a I’ origine comme
ralingue inférieure de chalut) ont donné un radeau robuste et peu coliteux qui conservait les caractéristiques du
modele original del’ Océan Indien.

Leradeau est assemblé a partir de 50 flotteurs de senne, fixés sur un céble en acier de 16 mm de diamétre et de 30
meétres de long couvert d’ une gaine de PVC. La CPS utilise des flotteurs de senne du type C6000, fabriqués par
Casamar, d'une flottabilité de 7 kg. Sur le cable de 16 mm fait de 7 fils en acier est moulée une couche de PVC de
8 mm d' épaisseur, ce qui donne un diamétre total de 32 mm qui correspond exactement au trou qui traverse les
flotteurs. Lagaine de PV C est étanche.

Pour former des adls aux extrémités du cable afin delerelier au mouillage et au mét, il faut exposer le céble d’ acier.
Pour éviter la corrosion, le cable dénudé est enveloppé d’ une bande graisseuse (tulle gras) résistante al’eau. Les
odls sont formés autour de cosses en acier galvanisé et tenus en place par des serre-cébles. On peut aussi seservir de
bandes étroites (25 mm) de vieilles chambres a air de voiture pour envelopper étroitement les adls, commesi I'on
réalisait une surliure, afin de protéger la bande graisseuse de I’ usure et d’ éviter toute corrosion.

Etant donné que ce type de radeau ne peut chavirer, il est inutile d’ avoir un contrepoids. Au-dela du segment de
15 meétres sur lequel sont enfilésles 50 flotteurs, il reste encore unelongueur de 15 métres de cable couvert de PVC
qui pend alaverticale et remplace ainsi lachaine habituellement utilisée acet endroit pour protéger le dispositif des
engins de péche et des bateaux.

Il est recommandé de vérifier régulierement le radeau afin de déceler toute trace d’ usure ou de corrosion et de
vérifier que les adls restent en bon état et que I’ entretien requis est bien effectué. Compte tenu du faible codt de ce
radeau, il est possible d’ en réaliser deux pour chaque DCP et d’ en tenir un en réserve.

Si le radeau mis en place nécessite des réparations, il peut étre détaché du mouillage et remplacé par |e radeau
deréserve. |l suffit, pour procéder a cette substitution, de disposer d'un petit bateau et de remonter le radeau
flotteur par flotteur, pour atteindre la manille qui le relie au mouillage. Le radeau de réserve (ou le radeau a
réparer) peut étre remorqué jusqu’au site du DCP (ou jusgu’ a la c6te) si le bateau est trop petit pour que le
radeau soit placé sur |le pont.

12
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A

< Le DCP de type “Océan Indien” >
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LESRADEAUX

~

RADEAU DE TYPE “OCEAN INDIEN”

AVANTAGES

La construction est simple; elle ne requiert
que quelques connaissances élémentaires
en matiére de soudure et d’assemblage.

La trainée est faible et le radeau suit le
mouvement des vagues, de sorte que les
tensions sur le mouillage sont peu impor-
tantes.

La flottabilité est assurée pour toute la du-
rée de vie des éléments.

Il suffit d’'un bateau relativement petit pour
mouiller ce DCP et le vérifier.

Il est inutile de placer une chaine dans la
partie supérieure du mouillage.

Le remplacement d’un radeau nécessitant
des réparations par une unité de réserve est
relativement simple.

INCONVENIENTS

Bas sur I'eau et marqué d’un simple pa-
villon, le radeau est plus difficile a trouver
qu’une bouée en acier.

Il est plus difficile d'y adapter des équipe-
ments tels que réflecteur radar et feu a
éclats.

Le cable peut rouiller et cette partie du ra-
deau aura sans doute une durée de vie plus
courte que les autres parties.

14
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L iaison mat—-mouillage

1 N

Drapeau
entissu avoile

Mét fait d' un tube
en acier galvanisé

de 3 metres
3 ou 4 flotteurs
de senne (de
type: C6000)
50 flotteurs de senne
(de type: C6000)
Serre-céble de 32 mm
3 serre-cébles

de 16 mm

Cosse coaur de 16 mm

3 serre-cébles
Cable a7 torons de 16 mm I de 16 mm

couvert d'une gaine de PVC de 8 mm /
/ 4 Cosse coaur
de 16 mm

Fer abéton servant de contrepoids

15
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il réalisé a chaque extrémité du cable

Flotteur de senne
C6000

Serre-cable en acier
galvanisé de 32 mm
(inutile al’ extrémité
inférieure du cable)

Cable couvert de PVC

>/

Serre-cébles en acier
galvanisé de 16 mm

Cosse coar en acier
gavanisé de 16 mm

Cable d’ acier exposé

16
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Montage du mat

Plaque

en acier galvanisé
de 5 mm d'épaisseur,
soudée au méat

—  Tubeen acier galvanisé de 19 mm
de diamétre et de 3 m de longueur

Flotteurs de senne
C6000

Emerillon cdl-&-cdl
de 16 mm

Manille de sécurité de 19 mm

—i 25cm

Fer abéton

de 25 mm de diamétre
et de 1 m de longueur

soudé au tube en acier

17
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LESELEMENTSDU MOUILLAGE

LE SYSTEME DE MOUILLAGE
A COURBE CATENAIRE ET SESELEMENTS

Lesdeux dispositifs de concentration du poisson dela
CPS comportent un mouillage a courbe caténaire in-
versée. Cetype de mouillage est compose detrois sec-
tions différentes : la partie supérieure du mouillage, l1a
courbe caténaire et la partie inférieure du mouillage.
Chacune joue un réle important.

La partie supérieure du mouillage est composée d’ une
chaine ou d'un céble, de cordage en nylon a flottabi-
lité négative et de piéces de liaison.

La chaine ou le cable empéchent le mouillage d' étre
détérioré par des bateaux ou des engins de péche. En
outre, il renforcelapartie supérieure du mouillage, celle
qui subit les secousses provoquées par le vent, lesva-
gues et le courant.

Le cordage en nylon se tend et se détend en fonction
des mouvements imposés par les vagues. L' émerillon
placé entre la chaine ou le cable d'une part, et le cor-
dage en nylon d’autre part, tourne en fonction des
mouvements de la bouée et empéche la chaine ou le
cable et le cordage de se tordre.

La courbe caténaire se forme autour du point d’ épis-
sure entre le cordage en nylon et le cordage en
polypropyléne. Les caractéristiques de flottabilité des
deux cordages aboutissent alaformation d’ une courbe.

Le cordage en nylon, aflottabilité négative, permet de
maintenir la courbe caténaire a une profondeur suffi-
sante. Lacourbe caténaire donne du mou au mouillage.
Cette longueur de cordage suppl émentaire absorbe les
mouvements de la houle et protége le mouillage.

La partie inférieure du mouillage est constituée d'un
cordage en polypropyléne, d’ une section de chaine et
depiecesdeliaison. Laflottabilité du cordage doit étre
suffisante pour soulever une partie delachaine dufond
et empécher tout ragage du cordage.

Lesforcesexercéesprésdelasurface sur labouéeet le
mouillage par le vent, les vagues et les courants sont
transmiseslelong du mouillagealachaine qui s ééeve
et s abaisse en fonction de ces mouvements. Un éme-
rillon placé entre le cordage en polypropyléne et la
chaine empéche toute torsion de ces deux é éments.

18
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caténaire

Partie
inférieure
du
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LESELEMENTS DU MOUILLAGE

Laduréedevied un DCP dépend non seulement dela
technique d assemblage mais aussi, en grande partie,
de la quaité de ses éléments. Pour prolonger la vie
d’'un DCP, il est important de vérifier que chacun de
ses ééments est de bonne qualité et fabriqué a partir
de matériaux adaptés.

Le DCP unefoismouillé, il n' est généralement possi-
ble de vérifier et d' entretenir que les 15 métres supé-
rieurs du mouillage, de la bouée ala liaison chaine—
cable, soit 1,5 pour cent seulement de la longueur to-
tale d' un mouillage de 1000 meétres.

Ontrouveraci-aprés une description des é éments es-
sentiels du mouillage a courbe caténaire et des re-
commandations générales et particuliéres concernant
leurs spécifications.

Les principaux ééments de tout mouillage a courbe
caténaire, de la surface au fond, sont les suivants:
chaine ou cable, cordage a flottabilité négative (ny-
lon), cordage a flottabilité positive (polypropyléne),
chaine et corps mort. Le mouillage comporte égale-
ment des piéces de liai son telles que manilles de sécu-
rité, émerillons et cosses.

Les recommandations particuliéres données ici sont
fondées sur des principes éprouvés de fabrication des
mouillages, sur la connaissance des effets des mouve-
ments marins sur les mouillages et sur un ensemble de
principes généraux fondés sur |’ expérience pratique.

Les tableaux en page 21 et 23 décrivent les ééments
nécessaires alaconstruction des DCP abouée en acier
et de type Océan Indien.

~

PRINCIPES GENERAUX CONCERNANT LES CARACTERISTIQUES
DES PIECES ET DES CORDAGES DESTINES AU MOUILLAGE

la chaine utilisée.

utiliser de cordage toronné.

PIECES D’ACCASTILLAGE

. La résistance a la rupture de toutes les pieces doit étre supérieure ou égale a celle de

. Les pieces doivent étre galvanisées a chaud et de la méme qualité d’acier, pour éviter
la corrosion. Ne pas utiliser de pieces comportant des métaux différents.

. Il faut utiliser des pieces surdimensionnées a tous les endroits ou une forte usure est
probable, en particulier aux liaisons bouée-mouillage et mouillage—corps mort.

CORDAGES

. Les mouillages doivent étre réalisés avec des cordages tressés (8 ou 12 torons). Ne pas

19
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LESELEMENTS DU MOUILLAGE

Eléments du mouillage du DCP & bouée en acier

©
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Les numéros sur ce dessin
se référent aux composants
1 décrits dans latable de la page 21.
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Elémentsdu DCP a bouée en acier

., . . L Résistance minimale
Eléments Description Taille Matériau alarupture
Manille de sécurité Acier galvanisé a
1 avec goupille en acier 25mm chaud, afaible teneur 25400 kg
inoxydable (inox) en carbone (Agc-ftc)
2 Marille de sécurité 16 mm Agc-ftc 10000 kg
agoupille inox
. A~
3 r|] . .Cha' ne 15mde 13 mm Agc-ftc 8600 kg
1) amaillonslongs
4 Manille de securité 16 mm Agc-ftc 10000 kg
agoupille inox
5 Emg'l'_'gé;?rge 22 mm Age-ftc 22700 kg
Manille de sécurité
6 agoupille inox 22 mm Agc-ftc 22200 kg
Cosse de type
7 Samson Nyllite, 19 mm Nylite
—_— taille 3
Cordage coulant 19 mm
8 g tressé, 8-12 torons 47 kg/220 m Nylon 6400 kg
A Cordage flottant 22 mm .
rd
9 tressé, 8-12 torons 45 kg/220 m Polypropylene 5200 kg
N Cosse detype
10 Samson Nylite, 22 mm Nylite
taille 4
1 Manille de sécurité 25 mm Agc-ftc 25400 kg
agoupille inox
Manille de sécurité
12 a goupilleinox 19 mm Agc-ftc 14000 kg
@ Emerillon forgé
13 @ odl-a-odl 19 mm AgC-ftC 18100 kg
Manille de sécurité
14 agoupille inox 19 mm Agc-ftc 14000 kg
Chaine
15 amaillons Iongs 15 mde 19 mm AgC—ftC 14000 kg
Manille de sécurité
16 a goupille inox 22 mm Agc-ftc 22200 kg
Résist. alacompress.
17 ﬁ Corps mort 900 kg Béton armé 3000 psi
210 kg/cm?
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Eléments du mouillage du DCP detype Océan Indien
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Eléments du DCP de type Océan Indien

Eléments Description Taille Matériau Ra:?gfﬁ;bﬁ?me
A 30 mde 32 mm Cébled' acier
1 C}Tgifez?:r (cblede16 mm+ | couvert d’ une gaine 5000 kg
\ gaine PVC de 8 mm) dePVC
A Acier galvanisé a
2 | Sore-cable 32mm chaud, a faible teneur
(2 unités) en carbone (Agc-ftc)
3 Serre-cable 16 mm Agc-ftc
(6 unités)
Cosse coeur
4 @ H (2 unités) 16 mm Agc-ftc
5 Marille de sécurité 19 mm Agc-ft 14000 kg
agoupille inox
@ Emerillon forgé
6 odl-5Gl 19 mm Agc-ftc 18100 kg
Manille de sécurité
7 @ a goupille inox 19 mm Agc-ftc 14000 kg
Cosse de type
8 Samson Nylite, 19 mm Nylite
— taille 3
Cordage coulant, 19 mm
o E tressg, 8-12 torons 47kg/220 m Nylon 6400 kg
] Cordage flottant 22
, ) mm .
10 tressé, 8-12 torons 45 kg/220 m Polypropyléne 5200 kg
— Cosse de type
11 Samson Nylite, 22 mm Nylite
taille4
Manille de sécurité
Manille de sécurité
13 @ agoupilleinox 19 mm Agc-ftc 14000 kg
@ Emerillon forgé
14 odl-a-cdl 19 mm Agc-ftc 18100 kg
Manille de sécurité
15 @ a goupille inox 19 mm Agc-ftc 14000 kg
A N
16 r|] _ Chaine 15 m de 19 mm Agc-ftc 14000 kg
) amaillonslongs
Manille de sécurité
17 @ agoupille inox 22 mm Agc-ftc 22200 kg
Résist. alacompress.
18 ]_i| Corps mort 900 kg Béton armé 3000 psi
210 kg/cm?
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PIECESD’'ACCASTILLAGE RECOMMANDEES POUR LE MONTAGE DESDCP

Lescroquis qui précédent montrent comment sont montés les éléments des deux DCP recommandés par la CPS.
Les tableaux qui les accompagnent donnent |es spécifications de chaque piéce qu’il est recommandé d’ utiliser.
L es pieces indiguées sont faciles atrouver. Certaines peuvent étre remplacées, a condition que la piéce de subs-

titution ait les caractéristiques voulues.

Manille lyre de sécurité

On se sert de manilles lyres pour relier la bouée et la
chaine ou le céble, lachaine et le cordage ainsi quela
chaine et le corps mort. Le corps de cette manille est
large et on peut y fixer facilement des piéces de diffé-
rentestailles qui ne risquent pas de se coincer ensuite.

L es manilles de sécurité comportent un axe formé par
un boulon doté d’ une goupille qui empéchel’ écrou de
sedévisser. Souvent, lesdifférentes partiesdesmanilles
sont réaliséesapartir d' aciersdifférents: corpsen acier
doux, axe en dliage et goupille en acier d’ une autre
qualité par exemple.

Soyez bien précis lorsque vous commandez des ma-
nilles : spécifiez des corps et des axes en acier afaible
teneur en carbone et des goupilles en acier inoxydable.
Si les seules manilles disponibles ont des axes en al-
liage, un phénomene de corrosion risque de se produire.

Soudure

Soudez I’ axe et I’ écrou alamanille et
soudez I’ écrou al’ axe.

24
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Corpsde

lamanille
(enacier a
faible teneur
en carbone)

N

Goupille

Axe (acier inoxydable)
(acier afaible
teneur en carbone)

[l vaut mieux en général souder les manilleslorsquele
mouillage est monté. Soudez I’ axe et I’ écrou au corps
de la manille et soudez I’ écrou a I’ axe. Utilisez pour
les soudures une baguette en acier a faible teneur en
carbone et ne mettez pas plus d'intensité que néces-
saire. Une intensité élevée peut détériorer le métal et
risque de causer la perte prématurée de la manille.

Il est habituellement conseillé de ne pas souder les
manilles delapartie supérieure du mouillage. Si celle-
Ci est vérifiée et entretenue régulierement et les ma-
nilles uséesremplacées, ou si toute lapartie supérieure
du mouillage est remplacée périodiquement, il vaut
mieux se contenter d' assurer lesmanillesavec lesgou-
pilles en acier inoxydable.

L es manilles recommandées sont suffisamment résis-
tantes et massives pour résister au moins deux ans.



LESELEMENTS DU MOUILLAGE

Chaine

LeDCP abouéeen acier nécessite une section de chaine
dans la partie supérieure du mouillage, entre la bouée
et le cordage aflottabilité négative.

Le DCP a bouée en acier et le DCP de type Océan
Indien sont en outre équipés d’' une chaine entre le cor-
dage aflottabilité positive et |’ ancre.

Il est recommandé d' utiliser une chaine en acier gal-
vanisé a chaud a faible teneur en carbone. Les chai-
nes amaillonslongs ou mi-longs sont |es mieux adap-
tées, la largeur des maillons facilitant le montage
d’ autres pieces.

Il faut auss vérifier la chaine a vue. Une chaine de
bonne qualité comporte des soudures solides, complé-
tes et lisses, ains que des arrondis bien lisses. Les
maillons jouent facilement et ne se coincent pas.

Extrémités anguleuses

Soudures
incompl étes

Fissures

Soudures
grossiéres et
mal finies

Micro-
fissures

Chaine de mauvaise qualité

Extrémités lisses
et arrondies o “

Soudures lisses

o et bien finies
Finition |4
réguliere
Pas de fissures,

e de micro-fissures
— / ni d’angles vifs

Chainede bonne qualité

Comment reconnaitre
une chaine de mauvaise qualité

Sur une chaine de mauvaise qualité, les soudures sont
souvent incompl ées ou comportent desfissures ou des
micro-fissuresqui, sous|’ effort, risquent de provoquer
rapidement une corrosion ou la fatigue du métal; les
soudures ne sont pas lisses mais présentent des saillies
aux anglesvifs.

L esmaillons des chaines de mauvai se qualité ont sou-
vent une circonférence intérieure anguleuse et non
lisse et arrondie. Au lieu de travailler en douceur, les
maillons, en raison de la création de points de con-
traintes, se coincent. Une telle chaine s use de ma-
niére irréguliére et, alalongue, est plus susceptible
de se casser.

Inspectez toutes les soudures de la chaine avec atten-
tion avant de |’ utiliser. I peut arriver qu’ un mouillage
cede a cause d' une seule soudure incompléte dans un
maillon de la chaine.
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LESELEMENTS DU MOUILLAGE

Emerillons

Les deux types de DCP utilisent au moins deux éme-
rillons : I'un entre la chaine de |a partie supérieure du
mouillage ou le céble et |e cordage a flottabilité néga-
tive et I’ autre entre le cordage a flottabilité positive et
la chaine reliée au corps mort.

Il est recommandé d’ utiliser des émerillons odl-a-cal
forgésapartir d’ acier galvanisé achaud afaible teneur
en carbone. Vérifiez-en laqualité de laméme maniére
gue pour une chaine : la soudure doit étre compléte et
bien finie, sans angle vif, et la piéce doit comporter
des arrondis réguliers et lisses.

Examinez lasoudure sur I’ cal du haut ains queleboulon
et I'écrou qui relient les deux cals. Vérifiez que les sou-
dures sont complétes et ne comportent aucune fissure.

L’ émerillon doit tourner facilement alamain. En mon-
tant le mouillage, placez chague émerillon defagcon que
I’ écrou se trouve en haut; sinon il risque de se coincer.

—\ =
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Pour éviter |e blocage de I'émerillon, assurez vous
gue les appendices ne puissent jamais sy emméler.
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Les émerillons
de bonne qualité
tournent

facilement
alamain

Vérifiez la
soudure

es émerillons
doivent étre plac
de fagon que |’ écrou
soit en haut

Vérifiez
la soudure

Emerillon cdl-&-cdl forgé

Souvent, les pécheurs pensent que les appendices per-
mettent d’ attirer davantage de poissons autour du DCP.
Lesappendicesdoivent érefixésalapartie supérieure
du mouillage, ¢’ est-a-dire alachaine ou au céble.

Ladistance entre les appendices et les émerillons doit
étre mesurée soigneusement. En effet, il faut que la
distance entre I’ appendice le plus bas et le premier
émerillon soit supérieure a la longueur des appendi-
ces, de fagon a ce que ces derniers ne puissent jamais
se prendre dans les émerillons.

Unefoisemmél é, méme un appendice | éger peut coin-
cer un émerillon et empécher le mouillage de fonc-
tionner normalement.

L es appendices sont étudiés plus en détail alapage 29.



LESELEMENTS DU MOUILLAGE

| Manille

Cosses

Lescosses servent arelier lachaine ou le céble au cor-
dage. Elles empéchent tout contact entre les pieces en
acier et le cordage, ainsi protégé de |’ abrasion.

Il est recommandé d’ employer des cosses detype Sam- : Q
son Nylite modifiées. Elles sont en effet faciles aadap- ]
Réa

Capuchon en uréthane

ter et assurent une protection maximale du cordage.

Elles comportent un réa autolubrifiant, un capuchon
protecteur en uréthane et sont fournies avec une ma- Cordage
nille droite en acier trés résistant.

L'cal est placée sur le réa, lui-méme inséré dans le
capuchon puis fixé alamanille.

Cosse de type Samson Nylite

Il est recommandé de remplacer la manille droite a haute résistance fournie avec la cosse par une manille lyre de
sécurité en acier galvanisé a chaud afaible teneur en carbone. |l faut alors élargir le trou du réa, de préférence avec
une perceuse a colonne, pour pouvoir y faire passer |’ axe, dont le diamétre est plus grand.

Remplacer lamanille droite
par une manille lyre de sécurité
Agrandir letrou du réa en acier afaible teneur en carbone.

pour y adapter |’ axe

/\ de lamanille de sourité.

- N .
— — 0
— N o vﬁjé
Manille droite & hauterésistance Manillelyre de sécurité
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LESELEMENTS DU MOUILLAGE

Cabledu radeau

Cecéblerdielesflotteurs utilisés pour laréalisation du
DCPdetypeOcéan Indien. Il s agit d’un cdbled acier &
7 torons recouverts d’ une épaisse gaine de PVC.

Cecébleest alafoisdurableet souple. Il s adapte exac-
tement aux trous qui traversent chague flotteur.

La gaine de PVC est éanche et protége les flotteurs
des frottements du céble.

__— FEtrier
_— Sdle
— Ecrous
Serre-céble

Pour chague cdl, il faut quetousles serre-cables soient
montés avec |’ érier placé du coté du dormant du c&
ble, commeindiqué sur le croquis. Sinon, le cébleris-
que de former un coude et I’ cal ne sera pas droit.

Cosses coaur
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Gainede PVC
de8 mm

Cabled acier
de 16 mm,
a7 torons

Serre-cables

Les serre-cbles servent a maintenir en place les cals
du cable pour fixer le mouillage et e mét.

En outre, des serre-cables plus larges sont montés sur
la section du céble recouverte de PVC, |'un prés du
mat al'extrémité supérieure du cable, |'autre au milieu
desbouées. |1s permettent de maintenir lesflotteursen
place mémesi I’ odl situé alaliaison avec le mét céde
en raison de la corrosion ou de I’ usure.

Il est recommandé d' utiliser des serre-cables en acier
galvanisé a chaud afaible teneur en carbone.

Placer les 3 serre-cables avec I'étrier du c6té du dormant

Cosses coaur

Les cdls situés a chague extrémité du céble sont for-
més autour d'une cosse coeur. Le cble passe dans la
gorge de la cosse qui la maintient en place et la pro-
tege del’usure.

Il est recommandé de se servir de cosses en acier gal-
vanisé a chaud a faible teneur en carbone. Le céble
doit s adapter parfaitement ala gorge. Sinon, le céble
risque de sortir de la gorge quand il est soumis a un
effort de torsion.



LESELEMENTS DU MOUILLAGE

Appendices

L es pécheurs pensent souvent que les appendices fixés sous le radeau du DCP en amédliorent I’ efficacité en attirant
et en retenant davantage de poissons. Cette hypothese reste a démontrer de maniére scientifique, mais elle est
confirmée par des observations empiriques dans plusieurs endroits du Pacifique. Il existe différentes théories pour
expliquer pourguoi la présence d’ appendices accroit la concentration de poissons : certains croient que les appendi-
ces fournissent un refuge aux espéces chassées par des prédateurs plus gros; d' autres pensent que, si le DCP com-
porte des appendices sous-marins qui en augmentent la surface, les chances que le poisson le trouve et 'y main-
tienne sont plus grandes.

On autilisé en guise d’ appendices des matériaux d’ une grande diversité, tels que palmes de cocotier, chambre aair,
bandes de plastique, vieux cordages et filets. On a constaté en définitive que le plus efficace était le ruban de
plastique utilisé pour lier les cartons. C'est un matériau durable, peu codteux, facile afixer au mouillage et dont la
trainée est minimale.

= 4
Ty

Appendices pour DCP a bouée en acier

NN
G

Sur ce DCP, les appendices doivent étre fixés alasec-
tion de chaine de la partie supérieure du mouillage.

T

4
o<

) A I Bandes
Desbandes de ruban plastique de 4 metres de longueur [Tf en plastique
sont attachées aux maillons. Q de 4 metres

~
.

e

Si dles étaient pluslongues, elles se détérioreraient et
se détacheraient. La méthode de fixation la plus sim-
ple consiste a passer labande al’intérieur du maillon
et afaire un noeud simple.

L
ey

£
b~

Chaine de la partie

£
DL

o ) N [.; supérieure
Celui-ci doit étre effectué au milieu de la bande de 4 [Ill] du mouillage
meétres de fagon que chacun des deux bouts libres me- l'I-B'
sure deux metres. I
O
———— "
Cordage % Appendices pour DCP de type Océan Indien
de 16 mm E%
atrolstorons — Sur ce DCP, les appendices doivent étre attachés ala
partie inférieure du cable desflotteurs, au-dessusdela
liaison avec le premier cordage. Les bandes de plasti-
Bandes que de 4 metres sont passées a travers un cordage de
en plastique nylon ou de polypropyléne atroistorons de 16 mm de
de 4 métres diamétre et de 10 métres de longueur. La fixation des
bandes de plastique sur le cordage sefait commesur la
chaine; latorsion du cordage dans le sens inverse de
son commettage permet de séparer les torons et d'y
passer les bandes. Un noeud simple, réalisé defacon a
Céble

ce que les deux bouts libres mesurent deux métres de
long, suffit a maintenir la bande en place. Le cordage
sur lequel sont fixésles appendicesest alorsattachéau
cable des flotteurs par des surliures réalisées adesin-
tervalles de 1 métre.

Qué que soit le type de radeau, il est important que la distance entre I’ appendice le plus bas et I’ émerillon soit
supérieure a la longueur de |’ appendice, de fagcon que ce dernier ne vienne pas s emméler dans I’ émerillon et ne
risque pas de le bloquer (voir page 26).
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LESELEMENTS DU MOUILLAGE

LIAISONSENTRE LESPIECES

Liaisons chaine-manille

L'utilisation d’'une chaine a maillons longs
permet d’ adapter une manille au maillon, soit
par |I’axe, soit par le corps de la manille. |l
est cependant préférable de faire passer I’ axe
par le maillon.

Corpsdelamanille
passé dans le maillon

Axe passé dans le maillon

Liaisons manille-émerillon

Il est recommandé de faire passer le corps de
lamanillepar I’ odl del’ émerillon. Cependant,
si lecorpsest trop gros, il est possible defaire
passer |’ axe par I’ cdl.

Corps delamanille passé Axe passé par I’ cdl del’ émerillon

par I’cdl del’émerillon

L iaisons émerillon—cosse Nylite

Dans la partie supérieure du mouillage, une
manille relie la cosse Nylite et I'émerillon.
Dans la partie inférieure du mouillage, il faut
placer deux manilles entre la cosse Nylite et
I”émerillon. En effet, lamanille de 25 mm né-
cessaire pour la cosse Samson Nylite n° 4 est
trop grosse pour s adapter a I’émerillon, de
sorte qu’il faut monter entre les deux une ma-
nille de 19 mm, comme indiqué ci-contre.

Une manillereliela cosse Nylite
et I’émerillon dans la partie supérieure
du mouillage.
Deux manilles sont nécessaires
pour relier la cosse Nylite et I’ émerillon
dans la partie inférieure du mouillage.
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LES CORDAGES : N\
( CRITERES DE SELECTION )

Lesmouillagesacourbe caténaire sont fondéssur I’ as-

sociation de cordages aflottabilité positive et aflotta- ® Matériau
bilité négative. Compte tenu de ses caractéristiques,
chaque cordage remplit une fonction précise ou donne ® Fabrication
des propriétés particuliéres au mouillage.
® Diametre
Plus de 90% du mouillage du DCP est constitué de
cordages, d’ ol I'importance de leurs caractéristiques ® Poids
et de leurs performances.
® Résistance a la rupture

RECOMMANDATIONS

CONCERNANT LESCORDAGES Boude

Les recommandations données ci-dessous tiennent Mw_ﬁ_ww

compte de toutes |es considérations de poids et de ré&-

sistance alarupture mentionnées plus haut; il s'agit de
spécifications minimales.

Chaine
a N
CORDAGE DE LA PARTIE SUPERIEURE DU MOUILLAGE
(A FLOTTABILITE NEGATIVE)

Matériau Nylon Cordage
Fabrication Tressé a 8 ou 12 torons flottabilité
Diameétre 19 mm négative
Poids 21,8 kg/100 m

48 kg/220 m

0,218 kg/m
Résistance a la rupture 6400 kg

\ J Epissure

- 0

CORDAGE DE LA PARTIE INFERIEURE DU MOUILLAGE Cordage
(A FLOTTABILITE POSITIVE) flottabilité
positive
Matériau Polypropyléne
Fabrication Tressé a 8 ou 12 torons
Diameétre 22 mm
Poids 20,4 kg/100 m
45 kg/220 m
0,204 kg/m ;
Résistance a la rupture 5200 kg Corps mort i

\ /
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LES CORDAGES

MATERIAUX
UTILISESPOUR LES CORDAGES

Laqualité et les performances d’ un cordage dépendent
du matériau dans lequel il est réalisé et de la maniére
dont il est fabriqué. Les caractéristiques essentielles sont
lessuivantes : densité (flottabilité négative ou positive),
résistance a la rupture, rapport résistance/diametre, al-
longement et dasticité, résistance aux efforts cycliques
et aux chocs, résistance al’ abrasion et durabilité.

Il faut vérifier toutes ces caractéristiqueslors du choix
des cordages, afin d'étre slr qu’ils ont la résistance

suffisante pour maintenir le DCP, qu’ils présentent
une trainée minimale et correspondent bien aux be-
soins du mouillage.

Il est déconseillé de se servir de cordages en fibres
naturelles ou en fibres synthétiques mélangées. Les
premiéres peuvent étre attaquées par des organismes
et pourrissent souvent dans |’ eau de mer.

Quant aux cordages en fibres synthétiques mélangées,
ils sont en général congus pour des usages particuliers
et réalisés a partir de matériaux dont les caractéristi-
gues sont trés diverses.

~

( Matériau du cordage)

~

<Fibres naturelles>

< Fibres synthétiques>

Chanvre de Manille

Chanvre

A flottabilité négative

A flottabilité positive

Polyester Polypropyléne
| | |
Jute Nyllon Polyetlhylene
Mélanges Mélanges
\ /
Nylon Polypropyléne

Dans la partie supérieure du mouillage, il est recom-
mandé d’ utiliser du nylon. Sa densité étant de 1,14, il
coule dans |’ eau de mer. C'est I une des fibres synthé-
tiques les plus résistantes et les plus faciles a trouver.
Lorsgu’il est mouillé, sarésistance ala rupture dimi-
nuelégerement mais peut néanmoins atteindre 8300 kg
pour un diamétre de 19 mm.

Lenylon est dastique. |1 peut s alonger de 17% sous
une charge égale 220% de sarésistance alarupture. |1
résiste aussi bien aux tensions habituelles causées par
la houle (étirement et détente) qu’ aux chocs (secous-
ses violentes et soudaines) susceptibles d’ affecter un
DCP par mauvais temps.

Lenylon est durable, il résiste a1’ usure de surface et &
I abrasion interne causées par lestorsionset I’ étirement.
Il résiste aussi au vieillissement et se détériore peu lors-
qu'il est exposé au soleil. L'immersion prolongée dans
I’ eau de mer a cependant tendance ale raidir un peu.
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Pour la partie inférieure du mouillage, il est recom-
mandé d’ utiliser du polypropyléne. D' une densité de
0,91, cette fibre flotte, propriété qui peut étre exploi-
tée pour soulever des charges.

Le polypropyléne a une assez bonne résistance a la
rupture, de 4200 a 8200 kg pour un diamétre de
22 mm. Cette résistance augmente |égérement dans
I"eau de mer.

L e polypropyléne a une bonne éasticité. 1l peut s al-
longer de 9% sans déformation. |l posséde aussi une
excellente résistance aux chocs.

Le polypropyléne est assez durable, sauf S'il est ex-
posé au soleil. Certainsfabricants proposent cependant
des traitements qui améliorent sa résistance au rayon-
nement solaire.



LES CORDAGES

CORDAGE TORONNE OU TRESSE

Selon la maniére dont il est réalisé, un méme cor-
dage peut posséder des caractéristiquestresdifféren-
tes. Pour ce qui concerne les DCP, les cordages les
plus répandus sont des cordages toronnés (ou corda-
ges simples) a 3 torons ou des cordages tressés a 8
ou 12 torons.

Les premiers ne sont pas recommandés, bien qu’ils
entrent dans la fabrication de nombreux mouillages
de DCP.

L e cordage a 3 torons posséde en effet des caractéris-
tiques qui, quel que soit e soin apporté au montage
et a la mise en place du DCP, peuvent entrainer la
rupture du mouillage et la perte du DCP.

Pour les DCP mouillés a de grandes profondeurs,
il est recommandéd’utiliser du cordagetresséa 8
ou 12 torons.

L es paragraphes qui suivent décrivent les similitudes
et les différences entre les cordages simples a 3 to-
rons et les cordages tressés a 8 ou 12 torons.

cordage
smplea
3 torons

Poids

Résistance

k
48kg alarupture

6400 kg

19 mm
cordage
tresséa )
8 torons Poids

T

Résistance

48kg alarupture

SN

6400 kg

TSRS

D

L LR

-
SRR

19 mm

cordage simple
atroistorons

cordage tressé
a8ou 12torons

Ne pas réaliser Réaliser
de mouillage les mouillages avec
avec des cordages des cordages tressés

atroistorons a8ou 12 torons

Résistance alarupture

L’ une des caractéristiques les plusimportantes d’ un
cordage est sarésistance. Le fait qu’ un cordage soit
tressé ou toronné ne modifie pas sa résistance a la
rupture. Deux cordages de méme diameétre et de
méme poids, réalisés dans le méme matériau, I'un
tressé et I’ autre toronné, ont donc des résistances a
la rupture identiques.

Prenons par exemple deux cordages de nylon de
19 mm pesant tous deux 48 kg/220 m, qui ne diffé-
rent que par le tressage : I’ un est un cordage simple
atroistorons et I’ autre un cordage tressé a huit to-
rons. Leur résistance alarupture est identique, soit
6400 kg environ.

Larésistance alarupture est laméme dans les deux cas, maislefait que le cordage soit tressé ou toronné se traduit
par des propriétés différentes qui influent sur la durée de vie du cordage. Les cordages simples a trois torons

présentent plusieurs inconvénients importants.
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LES CORDAGES

Torsion, détoronnage et for mation de coques

Lacaractéristiquelaplus génante des cordagestoronnés
est sansdoute leur tendance a se détoronner et aformer
descoques. Lorsqu’ un cordageatroistoronssetord dans
le sens inverse du commettage, il commence a se
détoronner. Si le détoronnage se poursuit, il se forme
des coques qui endommagent le cordage de facon per-
manente.

Une seule coque peut réduire de 30% larésistance ala
rupture d'un cordage. Il est impossible d’ enlever une
coqueunefoisqu’ eleest formée, quelleque soit laforce
déployée pour tirer sur le cordage.

Les coques se forment en général lorsque le cordage
se trouve sous tension alors que |’ une des extrémités
est libre de tourner (mouillage en service) ou lorsqu’il
N’ est pas manipul é correctement.

Avantages d'un cordage tressé

¢ |estorons s entrecroisent

* lecordage ne peut se
détoronner ni former des coques

* il sSagit d'un cordage
antigiratoire

* lestorons en nombre égal sont
orientés dans des directions
opposées

* cecordage n’apastendance a
setordre

* lacharge est également répartie
* lesépissures, s ellessont bien

réalisées, ne constituent pas des
points faibles dans |e cordage

Répartition dela charge et pointsderupture

L es cordages a trois torons peuvent
former des coques en casdetorsion

\/

Une seule coque peut

Une coque formée est
impossible a enlever, réduire de 30 pour cent la
quelle que soit résistance du cordage

laforce appliquée.

Caractéristiques des cor dages tresses

Lestorons des cordages tressés sont toujours en nom-
bre pair et souvent groupés par deux. Des torons en
nombre égal sont orientés dans des directions oppo-
sées et sont entrecroisés, ce qui empéche le cordage de
se détoronner et de former des cogques. Comme les to-
rons en nombre égal sont orientés dans des directions
opposeées, le cordage tressé n'a pas tendance a tourner
sous tension. Il s agit d’ un cordage antigiratoire.

Lemouillage setord et tourne en permanence pendant
la mise en place du DCP et lorsque la bouée suit le
mouvement desvagues. S'il est réalisé apartir de cor-
dage simple atrois torons, il se formera des coques.
C'est pourquoi le cordage tressé est le seul qui soit
recommandé pour le mouillage des DCP.

Dans les cordages atrois torons, la charge n’ est pas également répartie. Il arrive gu’ un seul toron supporte la plus
grande partie de la charge ou de la tension du mouillage, ce qui risgue d' entrainer une détérioration rapide du
cordage. Dansles cordagestresses, la charge se répartit également sur touslestorons, empéchant ainsi toute rupture
prématurée du cordage. Les épissures constituent un point faible sur les cordages a trois torons. Des essais ont
montré que, lorsque des cordages a trois torons sont épissés bout a bout, I’ épissure céde avant gque le cordage
proprement dit ne se rompe. Sur les cordages tressés, | épissure ne constitue pas un point faible. Les mémes s
ont montré que, la charge étant répartie également, ¢’ est le cordage proprement dit qui se rompt, et non I’ épissure.
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LES CORDAGES

DIAMETRE ET POIDS DU CORDAGE

Il nefaut jamais choisir les cordages uniquement en fonction deleur diamétre, maistoujours considérer ensemblele
diamétre et le poids. Le diamétre peut en effet étre trompeur, car les méthodes de production et la conception des
cordages différent d'un fabricant al’ autre. Des cordages de méme diamétre contiennent des quantités diverses de

matériavl.

La seule maniere d' étre fixé avec certitude sur ce point est de connaitre le poids d’ une longueur normalisée de
cordage. N’ oubliez pas que c'est la quantité, ou le poids, de matériau d’ une longueur normalisée de cordage qui
détermine certaines caractéristiques du cordage telles que sa résistance a la rupture, sa charge d' utilisation, sa
résistance aux efforts cycliques et aux chocs et, dans e cas du polypropyléne, saflottabilité.

Le poids d'une longueur normalisée de cordage est
exprimé souslaformed’ un rapport poids/longueur. Ce
rapport est souvent donné en kilogrammes pour
100 metres (kg/100 m) ou en kilogrammes pour
220 métres (kg/220 m).

Larésistance alarupture varie, pour des cordages de
méme diametre, en fonction du rapport poids/longueur.
Un cordage pluslourd posséde une meilleurerésistance
alarupture et aux chocsainsi qu’ une meilleure charge
d' utilisation.

Le poids minimal recommandé

pour un cordage en polypropyléne

de 22 mm est de 45 kg/220 m
(rapport poids/longueur : 0,204 kg/m)

Le polypropyléneflotte

Fil de
polypropyléne

Bloc de
polypropyléne

215kg

Laquantité (le poids) de polypropyléne nécessaire
pour soulever un poids donné est laméme,
quelle que soit lamaniére dont il se présente.

Poids du cordage et résistance a larupture

Poids
52 kg Résistance
Cordage lourd alarupture
nylon de 19 mm
8400 kg
Poids
35kg Res1 stance
Cordage | éger alarupture
nylon de 19 mm
5000 kg

En ce qui concerne le cordage en polypropyléne, le
rapport poids/longueur aune autre fonction importante :
comme le polypropyléne flotte, plus le cordage est
lourd, plusgrande seralasection dechainequ'’il pourra
soulever du fond.

Laquantité (le poids) de polypropylene nécessaire pour
soulever un poids spécifique ne changerajamais. Dans
I’ eau de mer, 215 kg de polypropylene suffisent pour
soulever 25 kg. Que le polypropyléne soit compressé
en un bloc compact ou étiréen unfil d un kilometrede
long n’a pas d’'importance.

Le poids minimal recommandé

pour un mouillage en nylon

de 19 mm est de 48 kg/220 m
(rapport poids/longueur : 0,218 kg/m)
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CALCULS CONCERNANT LE MOUILLAGE

LONGUEUR DES CORDAGES

Lalongueur des cordages en polypropylene et en nylon nécessaire pour réaliser un mouillage a courbe caténaire
inversée dépend de la profondeur du site, de la longueur de la courbe caténaire et du poids des cordages. Il faut
effectuer des calculs précis des longueurs de cordage a utiliser pour sassurer que le caténaire se trouve a une
profondeur donnée (au minimum a 100 métres de la surface) et que le cordage en polypropyléne souléve une
longueur minimun de chaine du fond (environ 3 métres).

Toutefois, étant donné que les poids et les rapports poids/longueur des cordages recommandés dans le présent
volume sont connus, il est possible de dresser un tableau (voir page suivante) deslongueurs de cordages en fonction
de la profondeur des sites. Ce tableau n’est valable que si les piéces d’accastillage utilisées ne sont pas plus
lourdes que celles qui sont spécifiéesici, et si le poids des cor dages utilisés est au moins équivalent a celui des
cor dages spécifiés. Si ceux-ci sont un peu pluslourds qu’indiqué, il reste possible de se servir du tableau, mais pas
s'ils sont plus |égers.

Letableau qui suit récapitule les spécifications des piéces et des cordages a utiliser; il indique lalongueur approxi-

mative d' une courbe caténaire classique et la proportion de polypropyléne qu’ elle comporte, ainsi que lalongueur
de la chaine (accompagnée des pieces de liaison nécessaires) a soulever du fond.
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SPECIFICATIONS DES COMPOSANTS A UTILISER
POUR LA REALISATION DES MOUILLAGES DE DCP

Composant Diamétre/taille Type Poids

Cordage en nylon 19 mm 8oul12torons 0,218 kg/m
(au minimum)

Cordage en polypropylene 22 mm 8oul12torons 0,204 kg/m
(au minimum)

Manilles 25 mm galva. 2,3 kg

19 mm galva. 1 kg
Emerillon 19 mm galva. 1,9 kg
Chaine 19 mm ordinaire a 7,3 kg/m

maillons longs

Autres spécifications

Longueur de la courbe caténaire profondeur du site x 25 %
Proportion de polypropyléne dans la courbe caténaire 25%
Longueur de chaine a soulever du fond 3m

Poids total de la chaine et des pieces a soulever 28,1 kg
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LONGUEURS DE CORDAGES
POUR DES SITES D’UNE PROFONDEUR DE 700 A 2000 METRES
Profondeur Longueur du cordage Longueur du cordage
du site (m) en nylon (m) en polypropyléne (m)
* 700 280 595
* 800 300 700
* 900 320 805
* 1000 335 915
* 1100 355 1020
1200 375 1125
1300 395 1230
1400 410 1340
1500 430 1445
1600 450 1550
1700 470 1655
1800 490 1760
1900 505 1870
2000 525 1975
* A cesprofondeurs, il conviendra d'gjouter des él éments de flottabilité pour soulever suffisamment de
chalne du fond (voir ci-apres pour les explications et les calculs a effectuer).

/

FLOTTABILITE SUPPLEMENTAIRE
Utilisation deflotteursrésistantsala pression

Lorsque la profondeur du site est inférieure a 1125 me-
tres, le cordage de polypropylene ne suffit pasasoulever
du fond lalongueur de chaine recommandeée. Il faut aors
avoir recours a des flotteurs résistants a la pression pour
augmenter laflottabilité de cette partie du mouillage. On
trouve des flotteurs de différentes tailles (de différentes
flottahilités) et derésistancesalapression différentes; ces
deux critéres sont importants pour la réalisation du
mouillage. Laflottabilité de chaque flotteur déterminele
nombre de flotteurs nécessaire, et larésistance alapres-
sion (exprimée en nombre de métres de profondeur) dé-
termine I’ endroit ol le flotteur serafixé au mouillage.

Le nombre de flotteurs dépend du supplément de flotta-
bilité requis et de la flottabilité de chaque flotteur. Un
flotteur d'un litre peut soulever un poids d un kilo.

Pour des raisons de sécurité, les flotteurs ne doivent ja-
mais étre placés a une profondeur supérieure alamoitié
deleur profondeur maximale d'immersion spécifiée. Il
est recommandé d' utiliser pour les DCP de la CPS des
flotteurs destinés a des profondeurs de 800 métres au
moins. Lesflotteurs doivent auss étre placés en dessous

[ =

Il existe des flotteurs de formes
et de diameétres variés adaptés
ades profondeurs différentes.

1litre
600 m

0,5 litres

2 litres
800 m

du point le plus bas de la courbe caténaire &fin d' éviter
gu'ils nes emméent dans cette partie du mouillage lors-
que celui-ci se déplace en fonction des courants.

L etableau delapage 38 indiquelescomplémentsdeflot-
tabilité & apporter en fonction des profondeurs et 1a pro-
fondeur alaquellefixer lesflotteursalalignede mouillage.
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COMPLEMENTS DE FLOTTABILITE A APPORTER
EN FONCTION DE LA PROFONDEUR ET EMPLACEMENT DES FLOTTEURS

Profondeur Flottabilité
du site (m) supplémentaire (l)

700 1
800
900

1000

1100

LW 1 I © —

\

Emplacement des flotteurs,
a partir du fond (m)

400-430
480-510
570-600
660-690
750-780

Fixation desflotteurs

Les flotteurs résistants a la pression sont de deux
types : avec orifice central ou avec oreilles dotées
d’orifices. Pour fixer chague flotteur au mouillage,
il faut un cordage de polypropyléne de 2 métres, d’ un
diametre Iégerement inférieur au diamétre du trou
du flotteur.

Le plus simple est de se servir de cordage a trois
torons mais on peut aussi utiliser un cordage tressé.
Il est facile d’ épisser les brins d’ un cordage atrois
torons avec le cordage tressé a 8 ou 12 torons de la
ligne de mouillage.

Pour maintenir en place lesflotteurs aorifice central,
il faut faire un noeud de chaque coté de I’ orifice.

En ce qui concerne les flotteurs a oreilles, il faut di-
viser le cordage en deux sections d' un métre. Cha-
cune est fixée aune oreille al’aide d’un cal épisse.

Les extrémités libres du cordage doivent étre
détoronnées et les torons passés dans le cordage du
mouillage, puis fixés par une surliure.

Il vaut mieux laisser un peu de mou entre le flotteur
et le mouillage, de fagon a éviter les frottements.

Si plusieurs flotteurs sont nécessaires, il faut les sé-
parer d’au moins deux metres le long du mouillage.
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CORPSMORTS

PRINCIPES DE FABRICATION
DESCORPSMORTS

Il est essentiel que le DCP soit retenu par un corps
mort massif et bien congu. Les ancres du commerce
sont en général trop colteuses. | est possible deréali-
ser de bons corps morts avec du béton ou del’ acier de
récupération. En ce qui concerne les mouillages de
DCP, il est recommandé d' utiliser des corps morts de
béton, particuliérement bien adaptésaux fondsrocheux
caractéristiques des sites de DCP dans les pays insu-
laires. Le ciment est facile a trouver et relativement
bon marché. Tout corps mort fabriqué avec soin survi-
vraen général au mouillage du DCP.

M

Corps mort en béton recommandé
pour les mouillages de DCP (poids : 900 kg)

- N

e Plus le corps mort est massif et lourd,
mieux c’est.

e Le centre de gravité doit étre bas pour
éviter que le corps mort ne bascule et
ne se renverse.

* Le corps mort doit avoir une base large
pour ne pas glisser.

\ J

Il est recommandé d' utiliser des corps morts en béton
de 900 kg. Latenue du béton est de 1/2. En d'autres
termes, un corps mort en béton peut résister auneforce
équivaant alamoitié de son poids, donc, un corps mort
en béton de 900 kg résiste, dans I'eau de mer, a une
traction verticale de 450 kg.

Le corps mort recommandé résiste au glissement, en
raison delafriction qui se crée entre sabase et le fond
marin. Il ne glissera ou ne se déplaceraque si laforce
exercée sur lui est supérieure a cette force de friction
entre sa base et le fond.

Pluslasuperficiedelabase est petite, moinsil s exerce
defriction et moins il faut de force pour déplacer ou
faire glisser le corps mort. Plus la base est large, plus
lafriction est importante et meilleure est sarésistance
au glissement.

Lalargeur delabase du bloc de béton recommandé est supérieure a sa hauteur, ce qui donne au corps mort un centre
de gravité bas et I' empéche de basculer ou de tomber sur les fonds en pente.

Les corps morts
dont le centre de gravité est placé haut
sont plus susceptibles de basculer ou de se renverser.

L es corps morts
au centre de gravité bas risquent moins de basculer.

39
Fabrication de DCP pour grandes profondeurs




LESCORPSMORTS

petite grande
superficie superficie
N\
A

» Une base de petite superficie n’ offre qu’ une zone
de contact limitée et une friction faible, de sorte que
le corps mort risque de glisser.

+ A unebase large correspond une zone de contact importante,
une friction élevée, donc, une bonne résistance au glissement.

Les corps morts doivent toujours étre dotés d’ un an-
neau en acier (organeau) qui constitue le point de con-
nexion avec la chaine. La liaison entre la chaine de
mouillage et le corps mort se fait al’aide d’ une ma-
nille de sécurité.

Organeau

Il faut toujours équiper
les corps morts d’ un organeau adapté

Il nefaut jamais noyer I’ extrémité delachaine dansle
béton. En effet, le mouillage suit les mouvements du
courant et de la houle de sorte que la chaine, en bou-
geant, userale béton au point ou elle est fixée. L’ usure
progressera et provoquera un plan de clivage au ni-
veau duquel le corps mort risque de sefendre. En défi-
nitive, le corps mort se rompra sous une tension infé-
rieureacelle qu'il aurait di supporter.
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Ne jamais noyer la chaine dans e béton;
les mouvements de la chaine risquent en effet
d entamer le béton et de causer larupture du bloc.

Pour réaliser des corps morts de béton de bonne qualité,
il faut que les proportions de ciment, de sable et d' eau
soient correctes et que le durcissement se fasse de ma-
niére adéquate.

Larupture du corps mort est souvent due aun mauvais
méange ou aun durcissement mal effectué. Lorsquele
méange et le durcissement ont &érédiséscorrectement,
on obtient un corps mort imperméable al’ eau de mer.

Le durcissement doit durer 28 jours pour que le bé-
ton atteigne sarésistance maximale. 1l faut que celui-
ci reste humide en permanence; lameilleure méthode
consiste a couvrir le bloc de toile de jute maintenue
humide en permanence. Un durcissement en atmos-
phére humide de 28 jours permet de donner au béton
une résistance maximale.

Résistance du béton
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FABRICATION DU CORPSMORT EN BETON
Organeau

L’ organeau doit étre réalisé al’ aide d' une seule barre
ronde en acier doux afaible teneur en carbone, cour-
bée comme indiqué. Les “ailes’ de chague cété de
I’ organeau doivent étre 5 fois plus longues que le dia-
meétre de la barre. Par exemple, si |e diamétre de la
barre est de 30 mm, les ailes doivent mesurer au moins
15 cm. S'il n’est pas possible de se procurer de barre
en acier doux, un fer abéton feral’ affaire. En plagant
I’ organeau dans le bloc, vérifiez qu’ on peut y fixer le
corps de lamanille de la chaine.

Corpsmortsen béton armé

L’ utilisation de béton armé permet d’ éviter que le bé-
ton ne sefissure, au moment du mouillage et al’ usage.
Il s'agit de construire une structure en fer & béton (de
10 mm dediametre). Lesfersabéton sont fixésal’ aide
defil defer ou d' un point de soudure, de fagon que la
structure forme un ensemble d’ un seul tenant. Lesfers
abéton doivent étre séparés d’ au moins 7,5 cm des sur-
faces extérieures. Cette épaisseur de béton de 7,5 cm
forme une barriere qui protége I’ acier de la corrosion
par I'eau de mer. Les espaces entre les fers a béton
doivent étre compris entre 18 et 25 cm.
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| 35cm

Vuede coté
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Organeau

58 cm

_J| |C| i 30 mm

15cm 13cm 15cm |
—> | >le— —

|l<
|

Longueur totale de labarre : 160 cm environ

Coffrages

L es coffrages destinés au coulage du béton sont fabri-
gués en contreplaqué ou en bois solide. Il vaut mieux
préparer plusieurs coffrages pour réaliser plusieurs
corps morts en méme temps, dont il est ainsi plus fa
ciled assurer laqualité. Lescoffrages doivent étre suf-
fisamment résistants pour maintenir la forme du bloc
et empécher leciment de couler. lIsdoivent aussi s en-
lever facilement, sans qu'il soit nécessaire de forcer
sur le corps mort et étre congus de maniére a pouvoir
se démonter et se ranger avant de servir de nouveau.
La largeur intérieure du coffrage doit étre supérieure
de 15 cm alalargeur extérieure de lastructure de fers
abéton.

Coffrage pour
la fabrication d’un bloc de béton

Coffrage pour un corps mort
de 90 x 90 x 50 cm de béton armé.
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Réalisation du béton

Leciment ausage général (ciment Portland artificiel : CPA) est le plusfacileatrouver et aussi |e plus fréquemment
utilisé pour lafabrication du béton. Il faut choisir un granulat de bonne qualité car le sable et le gravier (ou lapierre
concassée) constituent de 65 a 75 % du béton.

Lebéton e plus résistant et le plus dense s obtient a partir d’ un granulat (sable et gravier) aux particules de tailles
variées. Lataille maximale du granulat brut recommandé pour lafabrication des corps morts en béton est de 20 mm.
Il faut éviter de se servir de corail broyé ou derochefriable comme granulat. Le corail est poreux, il contient del’air
et se brise facilement. Les roches friables se détériorent sous une pression faible.

Dans lamesure du possible, il faut éviter d’ utiliser du sable de corail car il est poreux et peu résistant. Le sable de
riviére est bien adapté ades granulatsfins. Vérifiez que le granulat est propre et exempt d’impuretés, en particulier
devase et de matiéres organi ques susceptibles d’ empécher le béton de prendre. Lavez plusieursfoislegranulat dans
del’eau s'il parait sale.

Un sac de ciment pése habituellement 50 kg. Pour faire une grande quantité de béton, on peut se servir du sac de
ciment comme unité de mesure. Trouvez un seau suffisamment grand pour contenir tout le ciment du sac, secouez-
le pour égaliser et marquez le niveau atteint sur le seau. Celui-ci peut alors servir amesurer tous les matériaux secs.

Pour un corps mort de 900 kg, les quantités a respecter sont les suivantes :

a N

MATERIAUX NECESSAIRES POUR LA FABRICATION
D’UN CORPS MORT EN BETON DE 900 KG

Ciment

Nombre de sacs de 50 kg 4
Sable

Nombre de sacs de 50 kg 6

Pierre concassée
(diameétre maximal : 20 mm)

Nombre de sacs de 50 kg 8
Eau
23 litres par sac de ciment 92 litres
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TABLES DE CONVERSION

Masse (poids)

1 kilogramme (kg) = 2,205 livres (1b)

Volume

1litre(I) = 0,275 U.S. gallon

Pression

1 pound per square inch (psi) = 0,0703 kilogramme par centimétre carré (kg/cm?)

L ongueur

1 millimétre (mm) = 0,039 pouce (in)
1 centimetre (cm) = 0,393 pouce (in)

1 métre (m) = 3,281 pieds (ft)

4 Les fabricants utilisent souvent des équivalences standardisées pour h
convertir les données métriques en données U.S. Cette table donne les
équivalences les plus couramment utilisées:

5 mm = 3/16in 16 mm = 5/8in
6 mm = 1/4in 19 mm = 3/4in
8 mm = 5/16in 22 mm = 7/8in
10 mm = 3/8in 25 mm = 1in
12 mm = 1/2in 50 mm = 2in
14 mm = 9/16in 100 mm = 4in
- /
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