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Description

L'invention concerne un outil de sertissage dont la
mise en oeuvre permet de raccorder, par sertissage,
I'extrémité dénudée d'un céble électrique dans un élé-
ment d'extrémité tel qu'un contact de connecteur, dont
la surface extérieure présente initialement au moins un
trongon tronconique.

L'outil de sertissage selon l'invention peut notam-
ment étre utilisé pour sertir I'extrémité dénudée d'un cé&-
ble électrique dans un élément d'extrémité tel que celui
qui est décrit dans le document FR-A-2 686 459. Cet
élément d'extrémité est une piéce de révolution, réali-
sée en un matériau déformable et électriquement con-
ducteur et comportant selon son axe un trou borgne éta-
gé dont les deux trongons sont prévus pour recevoir I'ex-
trémité dénudée du cable et I'extrémité de la gaine de
protection de ce céble, respectivement. Le diamétre ex-
térieur de la piéce est tronconique et augmente régulié-
rement vers I'extrémité ouverte du trou borgne. Par con-
séquent, lorsqu'on soumet la piece a un sertissage par
tréfilage, ayant pour effet de donner a sa surface exté-
rieure une forme cylindrique de diamétre uniforme, on
réalise le raccordement étanche de I'extrémité du cable
sur cette piéce.

Il est & noter que l'outil de sertissage selon l'inven-
tion peut étre utilisé pour raccorder sur I'extrémité d'un
cable électrique un élément d'extrémité sensiblement
différent de celui qui est décrit dans le document FR-A-
2 686 459. Ainsi, I'élément d'extrémité décrit dans ce
document constitue une piéce intermédiaire prévue
pour étre ensuite introduite, puis sertie dans un contact
de connecteur, alors que l'outil de sertissage selon I'in-
vention peut é&tre utilisé pour sertir directement un con-
tact de connecteur sur I'extrémité d'un cable électrique.

Il n'existe pas, a I'heure actuelle, d'outil permettant
d'effectuer le sertissage par tréfilage d'un élément d'ex-
trémité tel que celui qui est décrit dans le document FR-
A-2 686 459 sur un cable électrique. L'invention a pré-
cisément pour objet la fourniture d'un tel outil.

Conformément a l'invention, il est donc proposé un
outil de sertissage, pour le raccordement d'un céble
électrique dans un élément d'extrémité présentant une
surface extérieure dont au moins un trongon est initia-
lement tronconique, caractérisé par le fait qu'il
comprend :

- un corps d'outil pourvu d'un évidement d'axe longi-
tudinal donné, apte a recevoir ['élément
d'extrémité ;

- une pince de préhension logée dans une partie ar-
riére de I'évidement et apte & se déplacer selon ledit
axe longitudinal entre une position avant de char-
gement et une position arriére de fin de sertissage ;

- des moyens de fermeture automatique de la pince
de préhension, en dehors de sa position avant de
chargement ;

- une filiere de sertissage, montée dans le corps
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d'outil, autour d'une partie d'entrée de I'évidement,
et apte & occuper une position de sertissage et une
position d'ouverture ; et

- des moyens de commande de sertissage pour
maintenir la filiere de sertissage en position de ser-
tissage lorsque la pince de préhension se déplace
de sa position avant de chargement vers sa position
arriére de fin de sertissage, et en position d'ouver-
ture lorsque la pince de préhension occupe l'une de
ces positions arriére et avant et lorsqu'elle se dé-
place de sa position arriére vers sa position avant.

Dans une forme de réalisation préférentielle de I'in-
vention, la filiére de sertissage comprend des pistons
de sertissage montés coulissants dans le corps d'outil,
selon des axes radiaux réguliérement répartis, coupant
I'axe longitudinal en un méme point.

Dans cette forme de réalisation préférentielle, les
moyens de commande de sertissage comprennent
avantageusement une piéce annulaire entourant les
pistons de sertissage et munie intérieurement de surfa-
ces de came, des moyens élastiques maintenant cha-
que piston de sertissage en appui contre ces surfaces
de came, et des moyens pour lier en translation, paral-
I&lement audit axe longitudinal, la pince de préhension
et la piéce annulaire.

De préférence, les moyens pour lier en translation
la pince de préhension et la piece annulaire compren-
nent une clavette qui traverse une partie tubulaire du
corps d'outil, sur laquelle coulisse la pieéce annulaire.

Les surfaces de came formées a l'intérieur de la pié-
ce annulaire comprennent :

- une zone cylindrique arriére, de relativement grand
diamétre, en face de laquelle se trouvent les pistons
de sertissage dans une position avant de la piéce
annulaire correspondant a la position avant de
chargement de la pince de préhension ;

- une zone cylindrique avant, de relativement petit
diamétre, en face de laquelle se trouvent les pistons
de sertissage entre la position avant de la piéce an-
nulaire et une position arriére de cette piéce corres-
pondant & la position arriére de fin de sertissage de
la pince de préhension ; et

- autant de rainures hélicoidales débouchantes qu'il
y a de pistons de sertissage, ces rainures étant ré-
gulidrement réparties a la périphérie de la zone cy-
lindrique avant, sur une méme profondeur que la
zone cylindrique arriére.

La clavette par laquelle la pince de préhension est
lie en translation & la piéce annulaire traverse des fe-
nétres formées dans la partie tubulaire du corps d'outil.
Ces fenétres autorisent une légére rotation de la piéce
annulaire par rapport au corps d'outil et comprennent
un rebord incliné apte a venir en contact avec la clavette
pour ramener automatiquement la piéce annulaire dans
une position angulaire déterminée, lorsqu'elle occupe
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sa position avant. Cette position angulaire déterminée
est telle que les pistons de sertissage sont alors angu-
lairement alignés avec les extrémités avant des rainures
et angulairement décalés par rapport aux extrémités ar-
riére des rainures.

Dans la forme de réalisation préférentielle de I'in-
vention, les moyens de commande de sertissage com-
prennent un organe de manoeuvre apte a exercer une
force de traction sur la pince de préhension, vers l'arrié-
re de I'évidement et des moyens de rappel de l'organe
de manoeuvre vers sa position de repos.

La pince de préhension comprend avantageuse-
ment au moins deux mors sollicités vers une position
d'ouverture par des deuxiémes moyens élastiques, les
moyens de fermeture automatique étant constitués par
une section de moindre diamétre de la partie arriére de
I'évidement.

De préférence, la pince de préhension comprend
des becs aptes a venir en appui contre un épaulement
formé & cet effet sur la surface extérieure de I'élément
d'extrémité.

On décrira a présent, a titre d'exemple non limitatif,
une forme de réalisation préférentielle de l'invention, en
se référant aux dessins annexés, dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue en coupe longitudinale par-
tielle d'un élément d'extrémité tel qu'un contact
électrique et d'un cable électrique prévus pour étre
raccordés a l'aide d'un outil de sertissage conforme
a l'invention ;

- lafigure 2 est une vue de cbété, en coupe partielle,
représentant une forme de réalisation préférentielle
d'un outil de sertissage conforme a l'invention ;

- la figure 3 est une vue en coupe a plus grande
échelle de la partie avant de l'outil de la figure 2,
cette partie étant illustrée dans sa position de
chargement ;

- lafigure 4 est une vue en coupe comparable a la
figure 3 illustrant les positions prises par les diffé-
rentes piéces au début de 'actionnement de 'outil ;

- lafigure 5 est une vue en coupe comparable aux
figures 3 et 4 illustrant les positions des différentes
piéces en cours de sertissage ;

- lafigure 6 est une vue comparable aux figures 3 a
5 représentant les positions prises par les différen-
tes piéces a la fin du sertissage ; et

- lafigure 7 est une vue comparable aux figures 3 a
6 illustrant le retour des différentes piéces vers la
position de repos de l'outil.

Sur lafigure 1, on a représenté un élément d'extré-
mité 10 tel qu'un contact électrique, avant son raccor-
dement par sertissage, a l'aide d'un outil conforme a I'in-
vention, a l'extrémité d'un céble électrique 12 formé
d'une dme métallique 14 et d'une gaine isolante 16. La
gaine 16 recouvre I'dme 14 du céble 12 a I'exception de
son extrémité, qui est dénudée sur une longueur prédé-
terminée.
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L'élément d'extrémité 10 est réalisé en un matériau
électriquement conducteur et possédant de bonnes ap-
titudes a la déformation a froid, tel qu'un alliage de cui-
vre. |l présente une symétrie de révolution autour d'un
axe longitudinal et comporte une partie avant normali-
sée 10a et une partie arriére de raccordement 10b.

La partie avant 10a de I'élément d'extrémité 10 peut
prendre des formes et des dimensions diverses selon
I'application envisagée. Elle présente une collerette 18
qui définit un épaulement 20 tourné vers la partie arriére
de raccordement 10b.

La partie arriére de raccordement 10b de I'élément
d'extrémité 10, qui commence immédiatement en arrie-
re de I'épaulement 20, présente une surface extérieure
qui définit successivement, a partir de cet épaulement,
une partie cylindrique 22, de diamétre uniforme, et une
partie tronconique 24 dont le diameétre va en augmen-
tant depuis la partie cylindrique 22 jusqu'a I'extrémité de
I'élément 10.

Un alésage borgne étagé 26 est formé coaxiale-
ment dans la partie arriére de raccordement 10b de
I'élément d'extrémité 10 et s'étend jusqu'a l'intérieur de
la collerette 18. Dans la forme de réalisation représen-
tée, cet alésage 26 comporte, en partant du fond, un
trongon cylindrique de fond en deux parties 26a et 26b,
et un trongon d'entrée 26¢. Le troncon cylindrique de
fond formé par les parties 26a et 26b est prévu pour re-
cevoir la partie dénudée du céble 12, alors que le tron-
con cylindrique d'entrée 26c¢ est prévu pour recevoir I'ex-
trémité de la gaine 16.

Un manchon d'étanchéité 30 et une bague d'inter-
face 34 sont montés légérement & force dans les parties
26a et 26b du trongon cylindrique de fond de l'alésage,
de fagon & étre interposés entre la partie dénudée du
céble 12 et I'élément d'extrémité. Pour faciliter leur mise
en place, le diamétre de la partie de fond 26a est infé-
rieur a celui de la partie intermédiaire 26b, qui est lui-
méme inférieur au diamétre du trongon d'entrée 26c¢.
Les extrémités d'entrée de chacune des parties 26a et
26b et du trongon 26¢ comportent un chanfrein.

La partie intermédiaire 26b ainsi que le trongon
d'entrée 26¢ sont principalement situés a l'intérieur de
la partie tronconique 24. par conséquent, on comprend
qu'un sertissage ayant pour effet de donner a la partie
tronconique 24 un diamétre uniforme sensiblement égal
a celui de la partie cylindrique 22 a pour effet de raccor-
der de fagon étanche I'élément d'exirémité 10 au cable
12.

On décrira a présent, en se référant aux figures 2
et 3, un outil de sertissage conforme a l'invention, per-
mettant précisément de raccorder l'extrémité du cable
12 sur I'élément d'extrémité 10, en sertissant ce dernier
sur I'extrémité du cable, par tréfilage.

Dans la forme de réalisation de la figure 2, l'outil de
sertissage selon l'invention a sensiblement la forme
d'un pistolet et comprend une partie active 36, apte a
réaliser le sertissage et une partie 38, constituant des
moyens de manoeuvre.
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La partie 38 de l'outil de sertissage comprend un
corps d'outil 44 portant une poignée fixe 40 et une poi-
gnée mobile articulée 42 constituant un organe de ma-
noeuvre de 'outil. L'articulation de la poignée mobile 42
sur le corps 44 de l'outil s'effectue par l'intermédiaire
d'un systéme a cliquet (non représenté) obligeant 'opé-
rateur a actionner l'outil jusqu'a la fin du cycle avant que
cet outil ne puisse revenir dans sa position initiale. La
poignée mobile 42 peut agir sur les piéces mobiles de
la partie active 36 de l'outil soit directement, soit au tra-
vers d'un multiplicateur d'effort tel qu'un systéme a pi-
gnon et crémaillére ou un systéme a arc-boutement de
biellettes.

La partie active 36 de l'outil selon l'invention pré-
sente une symétrie de révolution autour d'un axe longi-
tudinal. Dans la suite de la description, les adjectifs
"avant" et "arriére" sont utilisés pour désigner les extré-
mités respectivement les plus éloignées et les plus pro-
ches de la partie 38 de I'outil, selon cet axe longitudinal.

Le corps 44 de l'outil de sertissage se prolonge
dans la partie 36 de cet outil sous la forme d'un fourreau
tubulaire 46. Comme l'illustre plus précisément la figure
3, ce fourreau tubulaire 46 délimite intérieurement un
évidement 48 qui se présente sous la forme d'un alésa-
ge dont I'axe coincide avec I'axe longitudinal de la partie
active de sertissage 36. Cet alésage 48, qui débouche
sur laface avant du fourreau tubulaire 46, est prévu pour
recevoir I'élément d'extrémité 10 et I'extrémité du céble
12 que I'on désire raccorder sur cet élément. Plus pré-
cisément, I'élément d'extrémité 10 est placé dans I'évi-
dement 48 de telle sorte que l'alésage 26 soit tourné
vers la face avant du fourreau tubulaire 46. De préfé-
rence, le manchon 30 et la bague 34, lorsqu'ils existent,
ont été placés auparavant dans l'alésage 26. L'extrémi-
té du céble 12 peut étre introduite dans l'alésage 26
avant ou aprés que I'élément d'extrémité 10 ait été in-
troduit dans I'évidement 48.

Une pince de préhension 50 est logée dans la partie
arriére de I'évidement 48, de fagon & pouvoir se dépla-
cer selon l'axe longitudinal de cet évidement entre une
position avant de chargement, illustrée sur la figure 3 et
une position arriére de fin de sertissage, illustrée sur la
figure 6. Le déplacement de la pince de préhension 50
entre ces deux positions exirémes est assuré par un ac-
tionnement de la poignée mobile 42 de l'outil.

La pince de préhension 50 comprend au moins
deux mors 52 qui s'étendent sensiblement selon 'axe
longitudinal de I'évidement 48 et sont sollicités radiale-
ment vers l'extérieur par des moyens élastiques. Dans
la forme de réalisation illustrée sur les figures, ces
moyens élastiques sont constitués par les mors 52 eux-
mémes, dont I'élasticité propre les plaque radialement
vers l'extérieur contre la paroi de I'évidement 48.

A son extrémité avant, chacun des mors 52 de la
pince de préhension 50 est terminé intérieurement par
un bec 54 apte a venir en appui sur I'épaulement 20 de
I'élément d'extrémité 10 lorsque ce dernier est introduit
dans I'évidement 48, comme l'illustre la figure 3. Plus
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précisément, lorsque la pince de préhension 50 occupe
sa position avant de chargement et qu'un élément d'ex-
trémité 10 a été introduit dans I'évidement 48, comme
l'illustre la figure 3, les becs 54 entourent la partie cylin-
drique 22 (figure 1) et sont légérement décalés vers
I'avant par rapport a I'épaulement 20.

Dans cette position avant de chargement de la pin-
ce de préhension 50, des bossages 56 formés sur les
surfaces extérieures des mors 52, a proximité de leur
extrémité avant, se trouvent en face d'une partie 48a de
relativement grand diamétre de I'évidement 48. Par con-
séquent, compte tenu de I'élasticité des mors 52, la pin-
ce de préhension 50 occupe alors une position d'ouver-
ture permettant l'introduction et I'enlévement de ['élé-
ment d'extrémité 10, comme l'illustre la figure 3.

La partie 48a de |'évidement 48 est prolongée vers
I'arriére par une partie 48b de moindre diamétre. Plus
précisément, les bossages 56 se trouvent pratiquement
en contact avec un épaulement incliné séparant les par-
ties 48a et 48b de I'évidement 48 lorsque la pince de
préhension 50 occupe sa position avant de chargement.
Par conséquent, dés que la pince de préhension 50 se
déplace vers l'arriére selon I'axe longitudinal de I'évide-
ment 48, les bossages 56 pénétrent dans la partie 48b
de moindre diamétre de |'évidement 48, de telle sorte
que les becs 54 de la pince se referment sur la partie
cylindrique 22 de I'élément d'exirémité 10 et viennent
en appui contre I'épaulement 20. Un déplacement vers
I'arriére de la pince de préhension 50 a donc pour effet
d'entrainer dans la méme direction I'élément d'extrémité
10. De plus, la pince de préhension 50 reste serrée sur
I'élément d'extrémité tant qu'elle n'est pas revenue dans
sa position avant de chargement.

La partie avant du fourreau tubulaire 46 est traver-
sée radialement, sur toute sa périphérie, par des alésa-
ges 58 dans lesquels peuvent coulisser librement des
pistons de sertissage 60. Plus précisément, les axes
des pistons de sertissage 60 sont des axes radiaux qui
coupent en un méme point I'axe longitudinal de I'évide-
ment 48 et ces axes sont régulierement répartis sur tou-
te la périphérie de I'évidement.

Lorsqu'ils occupent leur position la plus proche de
I'axe longitudinal de I'évidement 48, les pistons de ser-
tissage 60 font saillie a l'intérieur de cet évidement 48,
de fagon a étre en contact avec les pistons voisins. Dans
cette position de sertissage, les surfaces d'extrémité 62
des pistons 60 tournées vers l'intérieur de I'évidement
48 forment une filiére de sertissage annulaire autour de
I'élément d'extrémité 10 recu dans I'évidement. Lafiliére
de sertissage ainsi formée comporte une partie avant
tronconique convergente, une partie centrale cylindri-
que et une partie arriére tronconique divergente. Les ca-
ractéristiques précises de ces différentes parties sont
choisies, comme pour une filiere classique, en fonction
des caractéristiques de la piéce que I'on désire tréfiler.

La surface extérieure des becs 54 de la pince de
préhension 50 présente avantageusement une forme
en coin complémentaire de celle de la partie arriére tron-
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conique de la filiére de sertissage. Cette caractéristique
permet de maintenir les pistons de sertissage 60 dans
une position d'ouverture, radialement écartée de l'axe
longitudinal de I'évidement 48, lorsque la pince de pré-
hension 50 occupe sa position avant de chargement il-
lustrée sur la figure 3.

La partie active 36 de I'outil de sertissage selon I'in-
vention comprend de plus une piéce annulaire 64 en for-
me de mandrin, montée coulissant sur le fourreau tubu-
laire 46. Cette piéce annulaire 64 est solidarisée de la
pince de préhension 50 par une clavette 66 qui traverse
radialement des fenétres 68 formées dans le fourreau
tubulaire 46. Ces fenétres 68 autorisent un coulisse-
ment de I'ensemble formé par la piéce annulaire 64, la
pince de préhension 50 et la clavette 66 par rapport au
fourreau tubulaire 46, parallélement a I'axe longitudinal
de I'évidement 48. Pour une raison qui apparaitra par la
suite, les fenétres 68 autorisent également un léger pi-
votement de I'ensemble précité autour de |'axe longitu-
dinal de I'évidement 48, par rapport au fourreau tubulai-
re 46.

Dans sa partie avant située autour des pistons de
sertissage 60, la piéce annulaire 64 est munie intérieu-
rement de surfaces de came 70. Des moyens élasti-
ques, constitués par exemple par des rondelles élasti-
ques 72, prennent appui sur chacun des pistons de ser-
tissage 60 pour maintenir une face d'extrémité extérieu-
re bombée 61 de ces pistons en appui contre les surfa-
ces de came 70. De fagon plus précise, chacune des
rondelles élastiques 72 est regue dans une gorge for-
mée a la périphérie du piston de sertissage 60 corres-
pondant et prend appui dans le fond d'un lamage 73 usi-
né sur la surface extérieure du fourreau tubulaire 46.

Les surfaces de came 70 formées dans la partie
avant de la piéce annulaire 64 comprennent une zone
cylindrique arriére 70a, de relativement grand diamétre,
une zone cylindrique avant 70b, de relativement petit
diameétre, et des rainures hélicoidales débouchantes
70c, usinées dans la zone cylindrique avant 70b.

Lorsque la pieéce annulaire 64 se trouve dans une
position avant correspondant & la position avant de
chargement de la pince de préhension 50, telle qu'illus-
trée sur la figure 3, les faces d'extrémité bombées 61
des pistons de sertissage 60 sont en appui contre la zo-
ne cylindrique arriere 70a de la surface de came 70.
Etant donné que cette zone cylindrique arriére 70a pré-
sente un relativement grand diamétre, |a filiere de ser-
tissage formée par les surfaces intérieures 62 des pis-
tons de sertissage 60 se trouve alors en position ouverte
sous l'action des rondelles élastiques 72. Cette position
permet d'introduire I'élément d'extrémité 10 dans |'évi-
dement 48 et de I'en extraire sans difficulté.

Lorsque la piéce annulaire 64 occupe sa position
extréme arriére (figure 6) correspondant & la position ar-
riere de fin de sertissage de la pince de préhension 50,
les faces d'extrémité bombées 61 des pistons de sertis-
sage 60 sont en contact avec un chanfrein 70d formé a
I'avant de la zone cylindrique avant 70b de la surface
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de came 70. Par conséquent, les pistons de sertissage
60 occupent la encore une position correspondant a
l'ouverture de la filiére de sertissage formée par les sur-
faces 62 des pistons.

Entre les deux positions extrémes de la piéce an-
nulaire 64 qui viennent d'étre indiquées, les faces d'ex-
trémité bombées 61 des pistons de sertissage 60 sont
soit en appuicontre la zone cylindrique avant 70b (figure
5), soit en appui dans le fond des rainures hélicoidales
70c.

Dans le premier cas, c'est-a-dire lorsque les faces
d'extrémité bombées des pistons de sertissage 60 sont
en appui contre la zone cylindrique avant 70b, les pis-
tons de sertissage sont repoussés radialement vers l'in-
térieur a I'encontre de l'action des rondelles élastiques
72, dans une position de fermeture de la filiere de ser-
tissage formée par les surfaces 62 des pistons. C'est
dans cette position que se trouvent les pistons de ser-
tissage 60 lorsque lapiéce annulaire 64 se déplace avec
la pince de préhension 50 de sa position extréme avant
vers sa position extréme arriére.

En effet, les faces d'extrémité bombées 61 des pis-
tons de sertissage 60 sont automatiquement décalées
par rapport aux extrémités arriére des rainures hélicoi-
dales 70c lorsque ces faces d'extrémité bombées 61 re-
viennent en appuicontre la zone cylindrique arriére 70a.
Ce résultat est obtenu par le fait que, simultanément a
I'arrivée des faces d'exirémité bombées 61 des pistons
dans la zone cylindrique arriére 70a, la goupille 66 vient
en appui contre un bord incliné (non représenté) de cha-
cune des fenétres 68. On réalise ainsi automatiquement
une rotation relative de la piéce annulaire 64 par rapport
au fourreau tubulaire 46, qui a pour effet d'obtenir le dé-
calage angulaire désiré entre les faces d'extrémité bom-
bées 61 et les extrémités arriére des rainures hélicoida-
les 70c débouchant dans la zone cylindrique arriére
70a.

Les rainures hélicoidales 70c sont usinées dans la
zone cylindrique avant 70b de telle sorte que leur fond
affleure la zone cylindrique arriére 70a. En d'autres ter-
mes, la profondeur de ces rainures 70c est laméme que
celle de la zone 70b. De plus, le nombre des rainures
hélicoidales 70c est le méme que le nombre des pistons
de sertissage 60 et les rainures sont réguliérement ré-
parties sur toute la périphérie de la surface de came 70.
En outre, la largeur des rainures hélicoidales 70c est
calculée de telle sorte que les faces d'extrémité bom-
bées 61 des pistons de sertissage 60 viennent en appui
dans le fond des rainures lorsque les pistons se trouvent
en face de celles-ci. Par conséquent, lorsque les faces
d'extrémité bombées des pistons de sertissage 60 se
trouvent dans les rainures hélicoidales 70c (figure 7), la
filiére de sertissage formée par les surfaces 62 des pis-
tons est en position ouverte.

Dans la pratique, les pistons de sertissage 60 cir-
culent dans les rainures hélicoidales 70c lorsque l'en-
semble formé par la pieéce annulaire 64 et par la piéce
de préhension 50, se déplace de sa position arriére vers
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sa position avant. Ce résultat est obtenu par le fait qu'a
la fin du déplacement vers l'arriére de la piéce annulaire
64, au cours duquel les faces d'extrémité bombées 61
des pistons de sertissage 60 sont en appui sur la zone
cylindrique avant 70b, les faces d'extrémité bombées
61 des pistons viennent se placer en face des extrémi-
tés avant des rainures hélicoidales 70c qui débouchent
sur le chanfrein 70d.

Le cheminement des faces d'extrémité bombées 61
des pistons de sertissage 60 dans les rainures hélicoi-
dales 70c s'accompagne d'une rotation de I'ensemble
formé par la piéce annulaire et la pince de préhension
50 par rapport au fourreau tubulaire 46, autorisé par la
forme particuliére des fenétres 68. Le bord incliné (non
représenté) de ces fenétres, qui permet de décaler an-
gulairement les faces d'extrémité bombées 61 des pis-
tons de sertissage 60 par rapport aux extrémités arriére
des rainures hélicoidales 70c qui débouchent dans la
zone cylindrique arriére 70a, provoque une rotation de
la piece annulaire 64 et de la pince de préhension 50
en sens opposé et de méme amplitude que celle pro-
duite par les rainures hélicoidales 70c.

La mise en oeuvre de l'outil de sertissage conforme
al'invention va a présent étre décrite en se référant suc-
cessivement aux figures 3a 7.

Lorsque l'outil est au repos, c'est-a-dire avant tout
actionnement de la poignée mobile 42, la pince de pré-
hension 50 et la piéce annulaire 64 occupent leurs po-
sitions avant illustrées sur la figure 3. Dans cette posi-
tion, il est rappelé que la pince de préhension 50 est
ouverte, de méme que lafiliére formée par les surfaces
62 des pistons de sertissage 60. L'élément d'extrémité
10 contenant le manchon 30 et la bague 34 peut donc
&tre introduit dans I'évidement 48 jusqu'a sa venue en
butée, par exemple contre la clavette 66 dans la forme
de réalisation décrite. Selon le cas, I'extrémité du cable
12 est introduite dans I'élément d'extrémité 10 avant ou
aprés que ce dernier soit mis en place dans I'évidement
48.

L'opérateur actionne alors la poignée mobile 42, ce
qui a pour effet un déplacement de la pince de préhen-
sion 50 et de la piéce annulaire 64 vers l'arriére. Dés le
début de ce déplacement, la pince de préhension 50 se
ferme sur la surface cylindrique 22 de I'élément d'extré-
mité 10, sous l'effet de la pénétration des bossages 56
dans la partie 48b de plus petit diamétre, de I'évidement
48. Les becs 54 sont alors ancrés contre |'épaulement
20 de I'élément d'extrémité 10, de telle sorte que ce der-
nier est tiré vers l'arriére pendant tout le reste du dépla-
cement de la pince de préhension 50.

Par ailleurs, dés le début du déplacement vers l'ar-
riere de la piéce annulaire 64, la filiére formée par les
surfaces 62 des pistons de sertissage 60 se referme,
du fait de la montée des faces d'extrémité bombées 61
des pistons sur la zone cylindrique avant 70b des sur-
faces de came 70. La partie intermédiaire circulaire des
surfaces intérieures 62 formant la filiére de sertissage
présente alors un diamétre intérieur sensiblement égale
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au diameétre extérieur de la partie cylindrique 22 de I'é1é-
ment d'extrémité 10. Par conséquent, le déplacement
relatif entre cet élément d'extrémité 10 et la filiere de
sertissage, lors du déplacementvers l'arriére de la pince
de préhension 50, conduit a sertir par tréfilage I'élément
d'extrémité 10 sur I'extrémité du céble 12. Les figures 4
et 5 illustrent deux étapes successives de cette opéra-
tion de sertissage.

Lorsque la pince de préhension 50 atteint sa posi-
tion arriére de fin de sertissage, I'extrémité arriére de
I'élément d'extrémité 10 se trouve Iégérement en arriére
de la filiere formée par les surfaces 62 des pistons de
sertissage 60. Simultanément et comme lillustre la fi-
gure 6, les faces d'extrémité bombées 61 des pistons
de sertissage 60 viennent en appui contre le chanfrein
70d, ce qui se traduit par un recul des pistons de sertis-
sage radialement vers |'extérieur correspondant a une
ouverture de la filiere.

Comme on I'a déja mentionné, les faces d'extrémité
bombées 61 des pistons de sertissage 60 se trouvent
alors en face des extrémités des rainures hélicoidales
70c. Par conséquent, lorsque l'opérateur relache la poi-
gnée mobile 42, de telle sorte que des moyens de rappel
élastiques (non représentés) incorporés a l'outil ramé-
nent la pince de préhension 50 et la piéce annulaire 64
vers leurs positions avant, les pistons de sertissage 60
parcourent les rainures hélicoidales 70c. La filiére de
sertissage formée par les surfaces intérieures 62 des
pistons de sertissage 60 reste donc en position ouverte
et n'entrave pas le retour de l'outil vers sa position de
repos.

Dés que les faces d'extrémité bombées 61 des pis-
tons de sertissage 60 arrivent dans la zone cylindrique
arriere 70a des surfaces de came 70, la clavette 66 vient
en appui contre les bords inclinés (non représentés) des
fenétres 68, ce qui a pour effet de décaler angulairement
les extrémités des pistons de sertissage 60 par rapport
aux extrémités arriére des rainures hélicoidales 70c dé-
bouchant dans la zone cylindrique arriere 70a. Dans
cette position angulaire, les extrémités avant des pis-
tons de sertissage 60 sont alignées angulairement avec
les extrémités des rainures hélicoidales 70c qui débou-
chent sur le chanfrein 70d.

A la fin du déplacement vers I'avant de la pince de
préhension 50, les bossages 56 arrivent dans la partie
48a de relativement grand diamétre de I'évidement 48.
Par conséquent, la pince de préhension 50 s'ouvre auto-
matiquement et I'extrémité du céable 12, sur laquelle a
été serti I'élément d'extrémité 10, peut étre retiré de I'évi-
dement 48. L'outil de sertissage est alors prét a étre uti-
lisé & nouveau pour effectuer une opération analogue.

Revendications
1. Outil de sertissage, pour le raccordement d'un ca-

ble électrique (12) dans un élément d'extrémité (10)
présentant une surface extérieure dontau moins un
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trongon est initialement tronconique, caractérisé
par le fait qu'il comprend :

- un corps d'outil (44) pourvu d'un évidement
(48), d'axe longitudinal donné, apte a recevoir
|'élément d'extrémité ;

- une pince de préhension (50) logée dans une
partie arriére de I'évidement (48) et apte a se
déplacer selon ledit axe longitudinal entre une
position avant de chargement et une position
arriére de fin de sertissage ;

- des moyens (48b,56) de fermeture automati-
que de la pince de préhension, en dehors de
sa position avant de chargement ;

- une filiere de sertissage (60), montée dans le
corps d'outil, autour d'une partie d'entrée de
I'évidement (48), et apte & occuper une position
de sertissage et une position d'ouverture ; et

- des moyens de commande de sertissage
(42,64,70) pour maintenir la filiére de sertissa-
ge (60) en position de sertissage lorsque la pin-
ce de préhension (50) se déplace de sa position
avant de chargement vers sa position arriére
de fin de sertissage, et en position extérieure
d'ouverture lorsque la pince de préhension oc-
cupe l'une de ces positions arriére et avant et
lorsqu'elle se déplace de sa position arriére
vers sa position avant.

Outil de sertissage selon la revendication 1, carac-
térisé par le fait que la filiere de sertissage com-
prend des pistons de sertissage (60) montés cou-
lissants dans le corps d'outil (44), selon des axes
radiaux régulierement répartis, coupant ledit axe
longitudinal en un méme point.

Outil de sertissage selon la revendication 2, carac-
térisé par le fait que les moyens de commande de
sertissage comprennent une piéce annulaire (64)
entourant les pistons de sertissage (60) et munie
intérieurement de surfaces de came (70), des
moyens élastiques (72) maintenant chaque piston
de sertissage (60) en appui contre ces surfaces de
came, et des moyens (66) pour lier en translation,
parallélement audit axe longitudinal, la pince de
préhension (50) et la piéce annulaire (64).

Outil de sertissage selon la revendication 3, carac-
térisé par le fait que les moyens pour lier en trans-
lation la pince de préhension (50) et la piéce annu-
laire (84) comprennent une clavette (66) qui traver-
se une partie tubulaire (46) du corps d'outil, sur la-
quelle coulisse la piéce annulaire (64).

Outil de sertissage selon I'une quelconque des re-
vendications 3 et 4, caractérisé par le fait que les
surfaces de came (70) comprennent :
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- une zone cylindrique arriére (70a), de relative-
ment grand diamétre, en face de laquelle se
trouvent les pistons de sertissage (60) dans
une position avant de la piece annulaire (64)
correspondant a la position avant de charge-
ment de la pince de préhension (50) ;

- une zone cylindrique avant (70b), de relative-
ment petit diamétre, en face de laquelle se trou-
vent les pistons de sertissage (60) entre la po-
sition avant de la piéce annulaire (64) et une
position arriére de cette piéce correspondant a
la position arriére de fin de sertissage de la pin-
ce de préhension (50) ; et

- autant de rainures hélicoidales débouchantes
(70c) qu'il y a de pistons de sertissage, ces rai-
nures étant régulierement réparties a la péri-
phérie de la zone cylindrique avant (70b), sur
une méme profondeur que la zone cylindrique
arriere (70b).

Outil de sertissage selon les revendications 4 et 5
combinées, caractérisé par le fait que la clavette
(66) traverse des fenétres (68) formées dans la par-
tie tubulaire (46) du corps d'oultil, ces fenétres auto-
risant une légére rotation de la piéce annulaire (64)
par rapport au corps d'outil et comprenant un rebord
incliné apte a venir en contact avec la clavette (66)
pour ramener automatiquement la piéce annulaire
dans une position angulaire déterminée, lorsqu'elle
occupe sa position avant, cette position angulaire
déterminée étant telle que les pistons de sertissage
(60) sont alors angulairement alignés avec les ex-
trémités avant des rainures (70c) et angulairement
décalés par rapport aux extrémités arriére de ces
rainures.

Outil de sertissage selon I'une quelconque des re-
vendications 3 & 6, caractérisé par le fait que les
moyens de commande de sertissage (38) compren-
nent un organe de manoeuvre (42) apte a exercer
une force de traction sur la pince de préhension,
vers l'arriére de |'évidement, et des moyens de rap-
pel de l'organe de manoeuvre vers sa position de
repos.

Outil de sertissage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé par le fait
que la pince de préhension comprend au moins
deux mors (52) sollicités vers une position d'ouver-
ture par des deuxidmes moyens élastiques, les
moyens de fermeture automatique étant constitués
par une section de moindre diamétre (48b) de la
partie arriére de I'évidement (48).

Outil de sertissage selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé par le fait
que la pince de préhension (50) comprend des becs
(54) aptes a venir en appui contre un épaulement
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(20) formé sur la surface extérieure de I'élément
d'extrémité (10).

Patentanspriiche

1.

Crimpwerkzeug zum Verbinden eines elektrischen
Kabels (12) mit einem Endstiick (10), das eine Au-
Benflache aufweist, von der wenigstens ein Teil-
stlck anfanglich kegelstumpfartig ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dal3 es umfafB3t:

- einen Werkzeugkdrper (44), versehen mit einer
Aussparung (48) mit gegebener Langsachse,
die das Endstlick aufnehmen kann;

- eine Greifzange (50) mit Sitz in einem hinteren
Teil der Aussparung (48), die entsprechend der
genannten Langsachse verschoben werden
kann zwischen einer vorderen Ladestellung
und einer hinteren Crimp-Endstellung;

- Einrichtungem (48b, 56) zum automatischen
SchlieBen der Greifzange auBerhalb ihrer vor-
deren Ladestellung;

- eine Crimpdise (60), in dem Werkzeugkérper
um einen Eingangsteil der Aussparung (48)
herum angebracht und fahig, eine Crimpstel-
lung und eine éffnungsstellung einzunehmen;
und

- Crimp-Betéatigungseinrichtungen (42,64,70),
um die Crimpduse (60) in Crimpstellung zu hal-
ten, wenn die Greifzange (50) sich aus ihrer
vorderen Ladestellung in ihre hintere Crimp-
Endstellung verschiebt, und in die Stellung au-
Berhalb der éffnung, wenn die Greifzange eine
ihrer Stellungen hinten und vorn einnimmt und
wenn sie sich aus ihrer hinteren Stellung in
Richtung ihrer vorderen Stellung verschiebt.

Crimpwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Crimpduse aus Crimpkolben (60)
besteht, verschiebbar in den Werkzeugkédrper (44)
montiert entsprechend regelméasBig verteilten radia-
len Achsen, die die genannte Langsachse in ein
und demselben Punkt schneiden.

Crimpwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Crimp-Betéatigungseinrichtungen
ein Ringstick (64) umfassen, das die Crimpkolben
(60) umgibt und innen mit Nockenflachen (70) ver-
sehen ist, wobei elastische Einrichtungen (72) je-
den Crimpkolben (60) gegen diese Nockenflachen
pressen, und Einrichtungen (66), um, parallel zuder
genannten Langsachse, die Greifzange (50) und
das Ringstlck (64) gemeinsam parallelzuverschie-
ben.

Crimpwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Einrichtungen zur gemeinsamen
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Parallelverschiebung der Greifzange (50) und des
Ringstlcks (64) einen Keil (66) umfassen, der ein
Ringstiick (46) des Werkzeugkdrpers durchquert,
auf dem das Ringstuck (64) gleitet.

Crimpwerkzeug nach einem der Anspriiche 3 und
4, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Nockenflachen
(70) umfassen:

- eine hintere zylindrische Zone (70a) mit relativ
groBem Durchmesser, der die Crimpkolben
(60) gegenuiberstehen bei einer der vorderen
Ladestellung der Greifzange (50) entsprechen-
den vorderen Stellung des Ringstlicks (64);

- einevordere zylindrische Zone (70b) mit relativ
kleinem Durchmesser, der die Crimpkolben
(60) gegeniiberstehen zwischen der vorderen
Ladestellung des Ringstlicks (64) und einer der
hinteren Crimp-Endstellung der Greifzange
(50) entsprechenden hinteren Stellung dieses
Sticks; und

- ebensoviele sich &ffnende spiralférmige Nuten
(70c) wie es Crimpkolben gibt, wobei diese Nu-
ten gleichmaBig verteilt sind ber die Periphe-
rie der vorderen zylindrischen Zone (70b), bis
auf eine Tiefe wie die hintere zylindrische Zone
(70a).

Crimpwerkzeug nach den Anspriichen 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet, da3 der Keil (66) Fenster
bzw. Hohlrdume (68) durchquert, gebildet in dem
Ringstilck (46) des Werkzeugkdrpers, wobei diese
HohlrAume eine leichte Drehung des Ringstlcks
(64) in bezug auf den Werkzeugkdrper zulassen
und eine schrage Kante bzw. einen geneigten Rand
(rebord incliné) aufweisen, geeignet fiir einen Kon-
takt mit dem Keil (66), um das Ringstlick automa-
tisch in eine bestimmte Winkelstellung zuriickzu-
bringen, wenn es seine vordere Stellung einnimmt,
wobei diese bestimmte Winkelstellung derart ist,
daB die Crimpkolben (60) dann winkelmafig aus-
gerichtet sind mit den vorderen Enden der Nuten
(70c) und winkelmaBig versetzt sind in bezug auf
die hinteren Enden dieser Nuten.

Crimpwerkzeug nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Crimp-Betati-
gungseinrichtungen (38) einen Handhabungsteil
(42) umfassen, der eine Zugkraft auf die Greifzange
ausiiben kann, in Richtung Rickseite des Hohl-
raums, und Rickstelleinrichtungen des Handha-
bungsteils in seine Ruhestellung.

Crimpwerkzeug nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf3 die
Greifzange wenigstens zwei Spannbakken (52)
umfaBt, durch zweite elastische Einrichtungen in
Richtung einer Offnungsstellung gedriickt, wobei



15 EP 0 646 998 B1 16

die Einrichtungen zum automatischen SchlieBen
durch einen Querschnitt kleineren Durchmessers
(48b) des hinteren Teils des Hohlraums (48) gebil-
det werden.

Crimpwerkzeug nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Greifzange (50) Schnabel (54) umfaft, die sich auf
einer Schulter (20) abstltzen kdénnen, ausgebildet
an der AuBenflache des Endstiicks (10).

Claims

Crimping tool for the connection of an electric cable
(12) in an end element (10) having an outer surface,
whereof at least one section is initially frustum-
shaped, characterized in that it comprises:

- a tool body (44) provided with a recess (48)
having a given longitudinal axis and able to re-
ceive the end element,

- agripping plier (50) located in a rear portion of
the recess (48) and able tomove along said lon-
gitudinal axis between a front loading position
and a rear end of crimping position,

- means (48b, 56) for the automatic closure of
the gripping plier outside its front loading posi-
tion,

- a crimping die (60) located in the tool body
around a recess (48) entrance portion and able
to occupy a crimping position and an open po-
sition and

- crimping control means (42, 64, 70) for main-
taining the crimping die (60) in the crimping po-
sition when the gripping plier (50) moves from
its front loading position to its rear end of crimp-
ing position, and an open position when the
gripping plier occupies one of its rear and front
positions and when it moves from its rear posi-
tion to its front position.

Crimping tool according to claim 1, characterized in
that the crimping die comprises crimping pistons
(60) slidingly mounted in the tool body (44), accord-
ing to radial axes radially distributed and intersect-
ing said longitudinal axis at the same point.

Crimping tool according to claim 2, characterized in
that the crimping control means incorporate an an-
nular member (64) surrounding the crimping pis-
tons (60) and internally provided with cam surfaces
(70), elastic means (72) maintaining each crimping
piston (60) in engagement with said cam surfaces,
and means (66) for linking in translation, parallel to
said longitudinal axis, the gripping plier (50) and the
annular member (64).
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4.

Crimping tool according to claim 3, characterized in
that the means for linking in translation the gripping
plier (50) and the annular member (84) comprise a
pin (66), which traverses a tubular portion (46) of
the tool body and on which slides the annular mem-
ber (64).

Crimping tool according to either of the claims 3 and
4, characterized in that the cam surfaces (70) com-
prise:

- arear cylindrical zone (70a) of relatively large
diameter and in front of which are located the
crimping pistons (60) in a front position of the
annular member (64) corresponding to the front
loading position of the gripping plier (50),

- afront cylindrical zone (70b) of relatively small
diameter and in front of which are located the
crimping pistons (60) between the front position
of the annular member (64) and a rear position
of said member corresponding to the rear end
of crimping position of the gripping plier (50)
and

- the same number of open helical grooves (70c¢)
as there are crimping pistons, said grooves be-
ing regularly distributed on the periphery of the
front cylindrical zone (70b) over the same depth
as the rear cylindrical zone (70a).

Crimping tool according to claims 4 and 5 com-
bined, characterized in that the pin (66) traverses
windows (68) formed in the tubular portion (46) of
the tool body, said windows allowing a slight rotation
of the annular member (64) with respect to the tool
body and incorporating an inclined ledge able to
come into contact with the pin (66) in order to auto-
matically bring the annular member into its given
angular position, when it occupies its front position,
said given angular position being such that the
crimping pistons (60) are then angularly aligned
with the front ends of the grooves (70c) and angu-
larly displaced relative to the rear ends of said
grooves.

Crimping tool according to any one of the claims 3
to 6, characterized in that the crimping control
means (38) incorporate a manipulating member
(42) able to exert atensile force on the gripping plier,
towards the rear of the recess, and means for re-
turning the manipulating member to its inoperative
position.

Crimping tool according to any one of the preceding
claims, characterized in that the gripping plier com-
prises at least two jaws (52) urged towards an open
position by second elastic means, the automatic
closure means being constituted by a smaller diam-
eter section (48b) of the rear portion of the recess
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(48).

Crimping tool according to any one of the preceding
claims, characterized in that the gripping plier (50)
comprises noses (54) able to bear against a shoul-
der (20) formed on the outer surface of the end el-
ement (10).
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