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Sertissage optimisé de deux connecteurs électriques

Linvention concerne les connecteurs électriques. Plus particuliérement, l'invention
concerne le sertissage des connecteurs électriques.

Afin de connecter électriquement et mécaniquement deux connecteurs électriques
entre eux, un procédé connu est de sertir un premier de ces connecteurs dans le second.
Cela consiste a insérer le premier connecteur électrique a lintérieur du second et a
presser un trongon de cet ensemble dans lequel le second connecteur recouvre le
premier connecteur. Cette compression, qui doit étre suffisante pour déformer le troncon,
permet d’assurer le contact électrique entre les deux connecteurs et donc la circulation
de l'électricité de I'un a l'autre des connecteurs. Le premier connecteur peut étre un fil
électrique comprenant plusieurs brins et le second peut étre une cosse de cablage. Les
brins sont généralement en cuivre, mais il peut étre souhaité de les réaliser en aluminium
pour certaines applications du fait de sa faible masse volumique (environ trois fois
inférieure a celle du cuivre).

En pratique, il est nécessaire de procéder successivement a au moins deux
sertissages différents. Le premier consiste a créer une connexion électrique efficace
entre les deux connecteurs. Le second consiste a créer une liaison mécanique solide,
notamment en traction, entre les deux connecteurs. Un troisieme sertissage d’aspect
peut étre prévu afin d’améliorer 'esthétisme de 'ensemble.

Ces différents sertissages permettent de sertir correctement le premier connecteur
dans le second connecteur. Toutefois, le fait de devoir procéder a plusieurs opérations
de sertissage est chronophage et fastidieux. De plus, il s’agit d’'une source de baisse de
reproductibilité.

Un but de l'invention est de pallier ces inconvénients en simplifiant le sertissage du
premier connecteur dans le second connecteur.

A cet effet, on prévoit selon linvention un procédé de sertissage d’'un premier
connecteur dans un second connecteur, dans lequel on presse les deux connecteurs
entre des premiére et seconde parois d’'un moule, ces parois présentant chacune des
formes différentes dans des zones se faisant suite le long d’'un axe principal des
connecteurs.

Ainsi, grace aux formes différentes des parois du moule dans des zones se faisant
suite le long d’'un axe principal des connecteurs, on réalise en une opération deux
sertissages pouvant avoir des fonctions différentes, par exemple un sertissage électrique
et un sertissage mécanique. Il s’ensuit qu'on simplifie considérablement le sertissage du
premier connecteur dans le second connecteur.

De plus, la position relative des deux zones des parois du moule est fixe et connue.
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On améliore ainsi la reproductibilité du sertissage en ce que cela permet de garantir
'adjacence des deux zones pressées de 'ensemble.

Avantageusement, dans une section perpendiculaire a I'axe principal, chaque paroi a
une forme générale de « W ».

Les parois sont ainsi simples a réaliser et permettent de réaliser des mises en pression
efficaces.

Avantageusement, une fois le moule fermé, les parois forment des cavités d’aires
différentes dans les zones dans des sections perpendiculaires a 'axe principal.

La possibilité de choisir les aires de ces cavités permet un réglage quantitatif des
propriétés électrique et mécanique du sertissage.

Avantageusement, la premiére paroi du moule formant une matrice fixe, on presse un
poingon portant la seconde paroi en direction de la premiere paroi.

Le sertissage se fait ainsi de maniére simple, en pressant le poingon en direction de
la matrice. De plus, on peut aisément paramétrer le sertissage avec le poingon. En
d’autres termes, en changeant de poingon, on peut changer la forme des zones pressées
de 'ensemble lors du sertissage. On apporte donc de la souplesse dans le procédé de
sertissage.

Avantageusement, le second connecteur présente des stries sur une surface interne.

Ainsi, lors du sertissage, les stries du second connecteur permettent de créer une
pluralité de points de pression sur le premier connecteur, ce qui permet au second
connecteur d’agripper le premier connecteur. On améliore ainsi la tenue a la traction de
'ensemble, ce qui contribue a améliorer les propriétés mécaniques du sertissage.

Cela est encore plus avantageux si le premier connecteur électrique est réalisé en
aluminium. En effet, les points de pressions créés par le second connecteur rendent
possible la rupture d’'une couche d’alumine, isolante, qui se forme a la surface du premier
connecteur par oxydation. On s’affranchit donc de cette contrainte, ce qui permet
d’améliorer les propriétés électriques de I'ensemble.

On prévoit également selon linvention un ensemble d’'un premier et d’'un second
connecteurs électriques, dans lequel le premier connecteur est serti dans le second
connecteur, 'ensemble comprenant au moins deux zones, se faisant suite le long d’'un
axe principal des connecteurs, dans lesquelles les connecteurs sont pressés, les
connecteurs présentant des formes différentes dans les deux zones dans des sections
perpendiculaires a I'axe principal.

Avantageusement, le second connecteur présente des stries sur une surface interne.

Ainsi, lors du sertissage, les stries du second connecteur permettent de créer une
pluralité de points de pression sur le premier connecteur qui rendent possible la rupture

de la couche d’alumine qui se forme a la surface des brins s’ils sont réalisés en
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aluminium. On s’affranchit donc de cette contrainte, ce qui permet d’améliorer les
propriétés électriques de 'ensemble.

De plus, la pluralité de points de pression permet au second connecteur d’agripper le
premier connecteur. On améliore ainsi la tenue a la traction de I'ensemble, ce qui
contribue a améliorer les propriétés mécaniques du sertissage.

Enfin, les stries permettent d’augmenter la surface de contact entre les premier et
second connecteurs, ce qui améliore la conduction électrique entre ceux-ci.

De préférence, les stries s’étendent hélicoidalement sur la surface interne du second
connecteur.

Ces stries sont simples a réaliser et permettent d’agripper efficacement le premier
connecteur.

De préférence les stries forment un angle compris entre 10 et 80° avec un axe
principal de 'ensemble.

De préférence, le second connecteur est réalisé dans un alliage cuivreux.

Le second connecteur est ainsi réalisé dans un matériau présentant une dureté
supérieure a celle de I'aluminium, ce qui facilite la brisure de la couche d’alumine dans
le cas ou le premier connecteur est réalisé en aluminium.

On va maintenant décrire un mode de réalisation de l'invention a I'appui des dessins
annexes sur lesquels :

- la figure 1 est une vue éclatée d’'un ensemble d’'un premier et d'un second
connecteurs électriques selon l'invention, avant sertissage,

- lafigure 2 est une vue schématique de 'ensemble de la figure 1 aprés sertissage,

- la figure 3 est une vue en perspective d’'une extrémité du second connecteur
électrique de 'ensemble de la figure 1,

- la figure 4 est une vue a grande échelle illustrant un moule utilisé pour sertir
'ensemble de la figure 1,

- les figures 5a et 5b illustrent la configuration du moule de la figure 4 une fois fermé,
dans deux sections différentes, et

- les figures 6a et 6b sont des vues en section des deux zones de 'ensemble apres
sertissage.

On a illustré en figure 1 un ensemble 2 selon l'invention. Lensemble 2 comprend des
premier 4 et second 6 connecteurs électriques. Le premier connecteur 4 est destiné a
étre serti dans le second connecteur 6. Les premiers et second connecteurs 4, 6 sont ici
de forme générale cylindrique et présentent des axes principaux confondus avec un axe
principal 8 de 'ensemble 2.

Le premier connecteur 4 est formé par un fil électrique comprenant un ou plusieurs

brins 10 réalisés dans un matériau conducteur de I'électricité. Dans ce qui suit, on va
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considérer que les brins 10 sont réalisés en aluminium, mais on peut tres bien prévoir
gu’ils soient réalisés dans n’'importe quel autre matériau conducteur, par exemple
n’'importe quel métal.

Le second connecteur 6 présente a une extrémité axiale une ouverture 11 dont les
dimensions permettent l'insertion du premier connecteur 4. Le second connecteur 6 est
ici formé par une cosse de céblage et comprend une patte 12 permettant sa fixation
ultérieure.

Le second connecteur 6 est réalisé dans un matériau présentant une dureté
supérieure a celle du matériau dans lequel sont réalisés les brins 10 du premier
connecteur 4. Les brins 10 étant réalisés en aluminium, on peut par exemple choisir de
réaliser le second connecteur 6 dans un alliage cuivreux relativement peu onéreux. On
peut toutefois choisir un autre matériau pour le second connecteur 6.

En référence a la figure 3, le second connecteur 6 présente sur une surface interne
des stries 20. Ces stries 20 s’étendent hélicoidalement sur la surface interne du second
connecteur 6, ici selon un angle environ égal a 45° avec I'axe 8. De maniere générale,
les stries 20 forment un angle compris entre 10 et 80° avec I'axe 8.

On aillustré en figure 4 un moule 21 utilisé pour sertir le premier connecteur 4 dans
le second connecteur 6. Le moule 21 comprend une matrice 22 et un poingon 24 formant
respectivement des premiére et seconde parties du moule 21.

La matrice 22 présente une paroi présentant des formes différentes dans deux zones
22a, 22b se faisant suite le long de I'axe 8. De méme, le poingon 24 présente une paroi
presentant des formes différentes dans deux zones 24a, 24b se faisant suite le long de
'axe 8. Lorsque le moule est ferme, la zone 22a est située en regard de la zone 24a et
la zone 22b est située en regard de la zone 24b. En section perpendiculaire a I'axe 8, et
dans chacune des zones 22a, 22b, 24a et 24b, chaque paroi a une forme générale de
« W »,

Comme cela est visible sur les figures 5a et 5b, une fois le moule 21 ferme, les parois
forment des cavités daires difféerentes dans les zones dans des sections
perpendiculaires a I'axe 8.

Pour réaliser le sertissage du premier connecteur 4 dans le second connecteur 6, on
proceéde de la maniére suivante.

Tout d’abord, on insere le premier connecteur 4 dans le second connecteur 6. Cela
est permis par les dimensions des connecteurs 4, 6 telles qu’énoncées dans ce qui
précede.

Ensuite, on place 'ensemble 2 dans la matrice 22 de maniére a ce qu’un trongon 14
de 'ensemble 2 dans lequel les deux connecteurs 4, 6 se superposent radialement
puisse étre pressé dans le moule 21.
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Enfin, on presse le poingon 24 en direction de la matrice 22 de maniere a comprimer
le trongon 14. Le moule 21 occupe alors la configuration illustrée en figures 5a et 5b. La
figure 5a est une section comprenant les zones 22a et 244, et la figure 5b est une section
comprenant les figures 22b et 24b.

L'ensemble 2 résultant de ce procédé de sertissage est illustré en figure 2. Le trongon
14 est formé par des zones 16 et 18 dans lequel 'ensemble 2 est comprimé. La zone 16
du trongon 14 a été comprimée par les zones 22a et 24a du moule 21, et la zone 18 du
trongon 14 a été comprimée par les zones 22b et 24b du moule 21. On a ainsi réalisé un
double sertissage présentant deux fonctions différentes : un sertissage électrique et un
sertissage mécanique.

La zone 16, a savoir la zone la moins comprimée, se trouve plus prés de I'ouverture
11 du second connecteur 6 que la zone 18. Dans le cas contraire, la zone 18 créerait une
zone de faiblesse mécanique de I'ensemble 2. Et on risquerait aussi de sectionner le
premier connecteur 4 lors du sertissage. En d’autres termes, 'agencement des zones 16
et 18 est choisi pour maximiser les performances mécaniques et électriques de
'ensemble 2.

Les figures 6a et 6b illustrent de maniére plus précise I'état des premier et second
connecteurs 4, 6 aprés le sertissage. La figure 6a est une section comprenant la zone
16, et la figure 6b est une section comprenant la zone 18. On observe notamment que
les brins 10 et le second connecteur 6 sont comprimés et prennent la forme des parois
du moule 21. Gréce a cette compression, on crée une grande surface de contact entre
les premier et second connecteurs 4, 6, ce qui permet le maintien mécanique de
'ensemble et assure une bonne conductivité électrique entre les deux connecteurs 4, 6.

On voit également que les stries 20 du second connecteur 6 pénétrent dans les brins
10. Cela est permis par le fait que le second connecteur 6 est réalisé dans un matériau
présentant une dureté supérieure a celle du matériau dans lequel sont réalisés les brins
10. En conséquence, les stries 20 peuvent briser la couche d’alumine se formant a
l'interface second connecteur 6 / brins 10. Et la pénétration des stries 20 améliore la
résistance a I'arrachement de 'ensemble 2.

Bien entendu, on pourra apporter a l'invention de nombreuses modifications sans

sortir du cadre de celle-ci.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de sertissage d'un premier connecteur {(4) dans un second connecteur
{6}, dans lequel on presse les deux connecteurs {4, 8) entre des premiére et seconde
parois d'un mouls (21), ces parocis présentant chacune des formes différentes dans des
zones se faisant suile le long d'un axe principal (8) des connecteurs {4, 6), et dans
lequel, en section perpendiculaire & 'axe principal (8), et dans chacung des zones,
chaque paroi a une forme générale de « W ».

2. Procédé selon la revendication précédenie, dans lequel, une fois e moule (21}
fermé, les parois f@rmant des caviiés d'aires différentes dans les zones dans des
sections perpendiculaires a P'axe principal (8).

3. Procédé selon Pune quelcongue des revendications précedentes, dans lequel, Iz
premiére paroi du moule 21) formant une matrice (22) fixe, on presse un poingon (24}
portant la seconde paroi en direction de g premiére paroi.

4. Procédé selon Fune quelcongue des revendicalions précédentes, dans lequel le
second connecteur (6) présenie des stries (20) sur une surface interne.

5. Ensemble (2} d'un premier ef d'un second connecleurs éleclriques (4, 6), dans
lequel le premier connecleur {4) est serti dans le second connecteur (6), ensembie (2)
comprenant au moins deux zones, se faisant suite le long dun axe principal (8) des
connecieurs {4, 6), dans lesquelles les connecteurs {4, 6) sont pressés, les
connecteurs {4, 8) présantant des formes différentes dans les deux zones dans des
sections perpendiculaires 3 Vaxe principal (8), oblenues en pressant les deux
connecteurs (4, §) entre des premiére et seconde parois d'un moule (21}, ces parois
présentant chacune des formes différentes dans les deux zones, chague parol ayant,
en section perpendiculaire a Paxe principal (8) et dans chacune des zones, ung forme
générale de « W,

7. Ensemble (2) selon la revendication précédenie, dans lequel le second
connecteur (8) présente des stries (20) sur une surface interne.

8. Ensemble (2) selon la revendication précédente, dans leguel les stries (20)
s'stendent hélicoidalement sur la surface interne du second connecteur (B).

9. Ensemble (2) selon 'une gquelcongue des revendications 7 et 8, dans lequel les
siries (20} forment un angle compris enfre 10 et 80° avec un axe principal (8) de
Fensemble (2.

10. Ensemble (2) selon 'une quelcongue des revendications 7 & 8, dans lequel le

second connecteur (8) est réalisé dans un alliage culvreux.
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