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@ Procédé de raccordement de conducteurs identifiés sur connecteur et moyens de mise en oeuvre.

@ Ce connecteur est constitué d'un corps de prise muni de
lames de contact,

On pos-tionne les conducteurs sur un méme plan et d’'un
seul cdté du corps de prise aprés avoir mémorisé leur identi-
fication selon un ordre aléatoire. On place des lames de con-
tact, toutes différentes quant 2 la position de leur zone de
sertissage, aprés les avoir choisies en fonction de la configur-
ation mémorisée des fils, dans un emplacement et selon un
ordre prédéterminé, indépendant de la position des con-
ducteurs.

On sertit chaque lame sur un conducteur différent selon
le principe des noeuds de matrice orthogonale.

Les moyens de mise en oeuvre comportent en coopéra-
tion

un dispositif de reconnaissance {TX) et de mémorisation
{MT) de I'identification de chaque conducteur,

un dispositif P1 de mise en place des conducteurs identi-
fiés,

un dispositif de choix (XL) et de mise en place (P2) des
lames de contact raccordées par sertissage a leur conducteur
spécifique.

Fig.6 .
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et_moyens_de mise en_oeuvre.
L'invention <concerne la fabrication des dispositifs de
raccordement électrique pour circuits multiples, parti-
culierement un procédé de raccordement de conducteurs
identifiés sur un connecteur constitué d'un corps de
prise muni de lames de contact et les moyens emplaoyés

pour la mise en oeuvre du procédé.

On connait par le document EP 0 063 908 un appareil qui
permet d'aidentaifier et de faire aboutair des fils
individuels d'un groupe de fils en ordre aléatoire dans

des bornes choisies d'un connecteur électrique.

Dans cet appareil les positions codées par des couleurs
sont définies par des rangées de bornes; chague fil
identifié est introduit dans la borne correspondant a

son lidentification.

Cet appareil ne permet pas la mise en place dans un
connecteur des fiches de raccordement du bornier dument
pourvu des fils identifiés; le montage du connecteur

n‘est effectué qu'en partie.

Le procédé selon 1l'invention a pour objectif de per-
mettre la réalisation d’ une chaine d'assemblage
automatique de dispositifs de raccordement électrique a
circuits multiples, par exemple pour les combinés

téléphoniques.

Ce procédé est caractérisé par le fait

- gqu'on positionne les conducteurs apreés avoir mémorisé
leur identification selon un ordre aléatoire, sSur un
meme plan et d'un seul coté du corps de prise, dans

des gorges paralléles qui les maintiennent écartés 3

0235066
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un pas donné,

- qu'on place des lames de contact, toutes difféerentes
quant a la position de leurs zones de sertissage.
aprés les avoir choisies en fonction de la configura-
tion mémorisée des fils de part et d'autre du corps
de prise, dans un emplacement et selon un ordre
prédéterminé, indépendant de 1la position des conduc-

teurs dans les gorges,

-un'on sertit chaque lame sur un conducteur different
selon le principe des noeuds de matrice orthogonale
ot 1la 1lame de contact correspondant a une position
bien définie dans le connecteur possede un fut de
sertissage en rapport avec 1'emplacement du

conducteur spécifique & raccorder.

Les moyens employés pour 1la mise en oeuvre de ce
procédé sont constitués principalement par la combinai-

son et la coopération d'au moins :

- un dispositif de reconnaissance et de mémorisation de
1'identification de chaque fil conducteur en rapport

avec sa fonction et sa couleur spécifiques,

- un dispositif de mise a plat des fils conducteurs et

d'insertion dans un magasin porte-fils,

- un dispositif de mise en place des fils conducteurs

répertoriés dans le corps de 1la prise,

- un disposaitif de choix et de mise en place dans 1le
corps de la prise de chague iame de contact en correé-

Jation avec son §il conducteur speécifique pour que
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l'emplacement des lames dans 1le corps de la prise

corresponde a la fonction spécifique de chacune
d'elles.

Les principaux avantages présentés par le proceéedé et
ses moyens de mise en oeuvre résident dans le fait
gu'ils permettent 1'automatisation de l'entier assem-
blage des dispositifs de raccordement electrique en
evitant 1°'emploi de machines trés complexes de recon-
nalssance des couleurs de 1 'isolant de chague conduc-

teur.

D'autres avantages ressortiront de 1la description d'un
exemple, non limitatif, de mise en oceuvre du procédeée et

du dessin dans lequel

- la figure 1 est un schéma général des moyens mis en

oeuvre,

- la figure 2 est wune coupe d'un dispositif de

raccordement électrique,

- la figure 2a est une vue de dessus de la figure 2,

- la figure 2b est une coupe en élévation de 1la figure

2 ?
- la figure 3 représente les différents types de lames,
- la figure 4 est wun schéma de fonctionnement du
dispositif de mise a plat des fils et d'insertion

dans un magasin porte-fils,

- la figure 5 représente un magasin porte-fils,
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1a figure 6 est un schéma des dispositafs de mise en
place des fils (P11} et de mise en place des lames

{P2) dans la prise.

la figure 7 est un schéma d'un porte-prises,

la figure B8 west un schéma du dispositif de mise en

place des lames dans la praise,

la figure 9 est wune wvue détaillée d'une lame de

contact,

la figure 10 est une vue en coupe d'une tete de

préhension des lames,

la figure 10a est une vue a plat de la figure 10,

la figure 11 est un schéma a plat de 1la position en
ligne d‘'un outil de découpe, d une zone de pilotage,
d'une zone de controle de profil, d‘un peigne de
réamorgage,

ia figure 11a est une vue en coupe de la figure 11,

la figure 11b est une coupe de la zone de controle

de profil.

procédé selon 1l'invention est decrit ci-aprés par

succession fonctionnelle des opérations a realaser

on met en place dans une machine a dégainer un cable

pluriconducteur et on le deéroule a4 la longueur L,
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on met a plat les fils de facon aléatoire, sans
enchevetrement, aprés les avoir dégainés sur une
longueur 1 et on les sépare avec un pas correspondant

3 celui des rainures de la prise,

on procéde a un test électrique de chague fil pour
"reconnaitre” la couleur de son isolant: 1la position
de chaque f1l étant ainsi déterminée, on met en

mémolre ces données dans un calculateur,

on coupe le cable a la longueur L, puis ficelage et

démarrage d’'un nouveau cycle,

on met en position la prise de fagon que les rainures
soient en face des fils mis a plat et on transfére

ces fils dans les rainures-logements de la prise,

on procede a un test mécanique pour vérifier la

présence des fils,

on met en place - conformément 3 la mémorisation -
les différents types de lame dans le corps de 1la
prise, six en général, correspondant respectivement
a2 une couleur précise des fils conducteurs, par

exemple

= Jaune
= Vert
Marron
= Bleu

= Blanc

v ON o X <
n

= Rouge

selon le schéma ci-apres

e o A | et
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Cordon

- on proceéde 32 1 insertion en force des lames dans la

prise,

- on véerifie par un test le bon fonctionnement de

1'ensemble afin d évacuer les piéces défectueuses,

- on procéde a la mise & longueur des fils,

- on remet & =zéroc la mémoire du calculateur et du

compteur de piéces.
Le procédé répond aux exigences d'une application
industrielle destinée en particulier au montage de
dispositifs électriques de raccordement téléphonique.
Les principaux moyens employés pour 1la mise en oeuvre

de ce procédé sont décrits ci-apres.

1. Dispositif de reconnaissance de la spécificite de

chacun des conducteurs.

Un dispositif de reconnalssance TX et de memorisation
MT de 1 identification de chaque f11 conducteur en rap-
port avec sa fonction et sa couleur specifiques est

constitué de la maniére décrite ci-apres

Un toron de cable pluriconducteurs est stocke sur un
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permettre
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une extremité du toron est sortie de maniére a

de chagque conducteur

(figure 1),

les différents fils

conducteurs sont alimentés par une tension ou une fré-
quence respectant une correspondance couleur/
tension ou frequence établie une fois pour toutes,
selon le tableau ci-dessous.
TENSIONS
U1 U2 U3 U‘ U5 U5
COULEURS
CANAL MARRON VERT JAUNE BLEU BLANC ROUGE
1 lame F lame lame F lame F lame F lame
2 lame E lame lame E lame E lame E lame
3 lame D lame lame D lame D lame D lame
& lame C lame lame C lame C lame C lame
5 lame B lame lame B lame B lame B lame
6 lame A lame lame A lame A lame A lame
EMPLACEMENT 1 2 3 4 5 6
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Les canaux conducteurs 1, 2, 3, &4, 5, 6 étant alimenteés

en tension (ou en freéguence) U1, Uz. 4 U‘, Us, U6 il

ne reste plus qu’'a controler quel est le signal de

U

sortie pour “reconnaitre” la couleur du <c¢onducteur

correspondant a la fonction de chaque canal.

Les figures 2, Z2a, 2b indiquent les emplacements
prédéterminés des lames A, B, C, D, E. F représentées
par la figure 3, de part et d'autre du corps de la
prise, chaque emplacement correspondant a une fonction
particuliére reliée au conducteur adéequat 1, 2, 3, &,

5, 6.

Des apparells MT mesurent et mémorisent la tension ou
la fréquence affectée a chaque conducteur a sa sortie
d'un magasin porte-fils dans lequel les conducteurs
sont mis en place préalablement a leur insertion dans

le corps de la prise.

2. Dispositif de mise & plat des fils et d' insertion

dans un magasin porte-fils.

La figure 4 montre schématiquement les différentes

phases de fonctionnement de ce dispositif.

Aprés la mise en place du cable dénudé, on réalise les

opérations suivantes

1) écrasement des fils - 4.a,

2) lissage des fils - 4.b,
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3) maintien a plat pendant toute la durée de 1 ' 1in-

sertion - 4.,¢,

4) apres Jla présentation de la premiére rainure vide
face aux fils, i1nsertion d'un fi1l dans le magasin -

4.d,

w;
~

présentation d’'une nouvelle rainure vide par un de-

placement d'une valeur de un pas du magasin.

La figure 5 représente le magasin dans lequel les fi1ls
conducteurs du cable sont ranges. Chaque dent 100, en
matiere i1solante, est perceée au niveau des ralinures de
fagon que pulssent passer des électrodes, qui, en
pergant l'1solant des fils, serviront a mesurer MT les

signaux correspondant aux différentes couleurs,

Le porte-fils sera ensuite plaqué contre le corps de 1la
prise, les fils seront transférés dans les rainures de
la prise puis retenus par un peigne passant par des
fenéetres 200 au moment du retrait du magasin porte-

fils.

La figure 6 est un schéma des principaux postes de fon-

ctionnement des moyens de mise en oeuvre du procédé

- le premier poste P1 : mise en place des fils dans le
magasin aprés mesure et mémorisation des tensions ou
fréquences MT, purs transfert des fils répertoraiés

dans les rainures du corps de la prise,

- le sécond poste P2 : mise en place des lames, préa-
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lablement cholsies XL en fonction de la configuration

memorisée des fils.

fee OEux postes travailleront en temps masgue (en
paralléle), om aura en effet deux prises sur la ligne
de transfert, 1'une dans le poste P1 pendant qgue

1'autre portant les fals, sera traltée par le poste P2.

Les prises seront transportées par le porte-prises re-
presenté par la faigure 7 lequel assure les fonctionrns de
transport et de guidage dee lames lars de 1l insertion

oe celles-cCci.

3. Dic<posaitif de choaix et de migse en place dee lames.

Un dispositif de choix XL et de mise en place P2 dans
le corps de la prise de chaque lame de contact en cor-
relation avec son f11 conducteur spécifique pour que
1'emplactement des lames A, B, C, D, E, F dans 1le cCoTrps
de 1la prise corresponde a la fonction spécifique de

chacune d'elles est décrit ci-apres.

a) Définition des Jlames

Les 1lames A, B, C, D, E, F sont conditionnées en bande
dans des bobines ou sur chargeur dans des magasins H
chaque conditionnement comporte unigquement des lames de
mame longueur, 1l vy a donc autant de types de condi-

tionnements qgue de types de lames.

La figure 9 represente une vue a plat et de profil
¢ une lame contact, chaqu# lame ayant, en commun, les

caractéristiques suivantes
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- une plague rectangulaire 10 reldant une zone ondulée
11, terminée par une languette 12 de fixation sur
bande, a un f(t de sertissage 13 du fil assurant la
liaison avec le canal-conducteur spécifique des
signaux 1, 2, 3, 4, 5, 6 au moyen de branches 14 dont

la longueur varie;

- des perforations 15 pour permettre le guidage au
moment de la préhension de la lame et de sa dépose

dans le corps de la prise:;

- au moins un ergot 16 assurant l'encliquetage du capot

de la prise;

- au moins une encoche 17 renforgant la tenue de 1la

lame dans le corps de la prise;

La spécificité de chaque lame A, B, C, D, E, F tient 3
la longueur des branches 14 de chacune, c'est-a-dire a
la position du fut de sertissage 13 par rapport 2 la

plagque 10.

Les différentes longueurs des branches 14 autorisent 1la
disposition aléatoire des fils conducteurs 1, 2, 3, &,
5, 6 dans les rainures du corps de 1la prise pour que
l1'emplacement des lames A, B, C, D, E, F corresponde a

la fonction spécifique de chacune.

b) Dispositif de préhension des lames

Une fois détachées de 1la bande ou du chargeur, les
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ljames sont prises, transportées et enfoncees dans le
corps de la prase au moyen du dispositif represente par

i1es fagures 10 et 10a.

Une teéte d'outal 20 reliée a une pompe a3 vide par un
conduit 21 aspire une lame A, B, c. D. E. F
préalablement séparée. Cette lame est maintenue en
bonne position par un picot 22 et mise en place par
1'outil dans 1l'alvéole correspondante du corps de 1la
prise. Uun piston dévetisseur 23 la fait entrer en force

dans cette alvéole.

c) Mise en _place desg lames dans le corps de la prise

Une machine, dont le schéma de principe est donné par
i1ia faigure 8, cdispose de deux chariots T1, T2, mobiles
dans les trois directions X, Y, Z. Les chariots sont
chacun éguipés de trois tetes 20 {(figure 10) lesqguelles
vont venir prendre les lames découpées dans 1l ordre 1 -
2-3. Un calculateur donnera jes instructions de mouve-
ments, en particulier suivant 1'axe X, qui détermine 1le
type de lame A, B, ¢, o, E, F, a choisir suivant
1'ordre des fils conducteurs mémorisé préalablement sur
le porte—fils. Le chariot T1, une fois chargé des trolis
lames convenables, effectuera un demi-tour d axe X et
viendra introduire des lames d un coté du corps de la
prise en meme temps gque 1le chariot T2 antroduira des

lames de 1l'autre coté de la prise.

Les figures 11, 11a, 11b représentent un schéma des
outils fonctionnant dans la zone indiguée "QUTILS’ sur

1a figure 8.
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Les "outils” sont constitués par :

- un outil de découpe 30 de la deuxiéme attache d une

lame sur une bande,
- des moyens de pllotage 31,
~ un controle de profil 32 (figure 11b),

- un peigne de réamorcgage 33 entrant en action

lorsqu une bande est finie.

11 y a donc, dans 1l 'exemple decrit, six “outils” de ce
type, autant, que de lames A, B, C, D, E, F, ainsi que

six outils de découpe de la premiére attache au niveau

des tétes 20.
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REVENDICATIONS.

1. Procéedé de raccordement de conducteurs identifiés
sur un connecteur constitué d'un corps de prise muni de

lames de contact caractérisé par le fait

- qu on positionne les conducteurs apres avoir mémorise
jeur identification selon un ordre aléatoire, sur un
meme plan et d’un seul coté du corps de prise. dans
des gorges paralleéeles qui les maintiennent écartés a

un pas donné,

- gqu'on place des lames de contact, toutes différentes
quant & la position de leurs zones de sertissage,
aprés les avoir choisies en fonction de la confi-
guration mémorisée des fils de part et d'autre du
corps de prise, dans un emplacement et selon un ordre
prédétermine indépendant de la position des

conducteurs dans les gorges,

- gqu'on sertit chaque iame sur un conducteur différent
selon le principe des noeuds de matrice orthogonale
ou la 1ame de contact correspondant a4 une position
bien définie dans le connecteur possede un fut de
sertissage en rapport avec 1l 'emplacement du

conducteur spécifique a raccorder.

2. HMoyens de mise en oeuvre du procédeée selon la

revendication 1, caractérisés par le fait

qu ils sont constitués par 1la combinaison et 1la

coopération d’'au moins
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- un dispositif de reconnaissance (TX) et de mémori-
sation (MT) de 1l'identification de chagque fil
conducteur en rapport avec sa fonction et sa couleur

spécifiques,

- un daspositif de mise a plat des fils-conducteurs et

d'insertion dans un magasin porte-fils,

- un daspositif (P1) de mise en place des fils-

conducteurs répertoriés dans le corps de la prise,

~ un daispositif de choix (XL) et de mise en place (P2)
dans 1le corps de la prise de chague lame de contact
en corrélation avec son fil conducteur spécifique
pour gque 1l emplacement des lames dans le corps de la
prise corresponde a la fonction spécifique de chacune

d'elles.

3. Moyens de mise en oeuvre selon la revendication 2,

caractérisés par le fait

que le dispositif de reconnaissance (TX) de chaqgue fil
conducteur est constitué par un touret sur lequel est
stocké un toron continu du cable a conducteurs multi-
ples de couleurs differentes, raccordés chacun a un
collecteur tournant au travers duquel les différents
conducteurs sont alimentés par wune tension ou une
fréquence de référence en respectant une correspondance
couleur/tension prédéterminée et par des appareils {MT)
de mesure et de mémorisation de la tension ou de 1la

fréquence affectée a chaque conducteur a sa sortie du
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magasin porte~-fils.

4,

Moyens de mise en oeuvre selon la revendication 2,

caractérisées par le fait

que le dispositif de mise 2 plat des fals conducteurs

comporte plusieurs phases de fonctionnement

5.

un écrasement des fils (4.a),

un lissage des fils (4&.b),

ie maintien & plat (4.c) pendant toute 1la durée de
l'insertion des fils conducteurs dans le magasin
porte-fils,

aprés la présentation de la premiére rainure vide fa-
ce aux fils. dinsertion d‘un fil dans le magasin

{4.d),

présentation d'une nouvelle rainure vide par un

déplacement d ' une valeur de un pas du magasin,

mesure des tensions ou fréguences correspondant aux

différentes couleurs (MT),

transfert {(P1) des fils du magasin porte-fils dans

les ralinures de la prise.

Moyens de mise en oeuvre selon la revendication 2.

caractérisés par le fait
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que le dispositif de choix {XL) et de mise en place

(P2) de chaque lame de contact comporte

- des lames (A, B, C, D, E, F) <conditionnées en bandes
dans des bobines ou en chargeur dans des magasins,
chague bobine ou chargeur supportant uniquement des

lames de méme type,

- des tetes {20) de préhension des lames, apres deta-

chement de la bobine par un outil de découpe (30),

- des chariots mobiles (T1, T2) dans trois directions
(X, Y, Z) équipés chacun d'autant de tetes (20) qu'il

y a de lames & placer de chaque coté de la prise,

- un calculateur donnant 1les instructions de mou-
vements, en particulier suivant 1'axe (X} qui
détermine 1le type de lame a choisir suivant 1'ordre
aléatoire des fils (1, 2, 3, &, 5, ©6) mémorisé

préalablement.

6. Moyens de mise en oeuvre selon la revendication 2,

caractérisés par le fait

que les lames de contact (A, B, ¢, D, E, F) sont
uniformément constituées par au moins une plague
rectangulaire (10) reliant wune zone ondulée (11),
prolongée par une languette de fixation a une bobine de
stockage (12), & wun f0t de sertissage (13) du fil-
conducteur (1, 2, 3, 4, 5, 6) spécifique de la fonction

de chaque lame, au moyen de branches (14),
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et par le fait que ces lames sont différenciées les
unes des autres par la longueur des branches {14) qui
détermine 1la distance entre la plaque et le fOt de

sertissage,

afin d'assurer la liaison électrique entre le f11-
conducteur spécifique, disposé de facon aléatoire dans
une rainure du corps de la prase et la lame correspon-
dante disposée de fagon gue son emplacement corresponde

3 sa fonction spécifique.
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