EP 1182 675 A1

(19) g)

Europdisches Patentamt
European Patent Office

Office européen des brevets

(11) EP 1182 675 A1

(12) DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

(43) Date de publication:
27.02.2002 Bulletin 2002/09

(21) Numéro de dépdt: 01402156.2

(22) Date de dépot: 10.08.2001

(51) Intcl.”. HO1H 23/20

(84) Etats contractants désignés:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE TR
Etats d’extension désignés:
AL LT LV MK RO SI

(30) Priorité: 25.08.2000 FR 0010946
(71) Demandeurs:

* LEGRAND
F-87000 Limoges (FR)

« LEGRAND SNC
F-87000 Limoges (FR)

(72) Inventeurs:
¢ Bardot, Francois
87400 Saint-Leonard de Noblat (FR)
¢ Pauzet, Franck
87000 Limoges (FR)

(74) Mandataire: CABINET BONNET-THIRION
12, Avenue de la Grande-Armée
75017 Paris (FR)

(54) Procédé de montage d’un ressort hélicoidal dans une piéce moulée d’un appareil,
notamment un appareil électrique, machine pour la mise en oeuvre de ce procédé et appareil
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Description

[0001] L'invention se rapporte a un procédé de mon-
tage d'un ressort hélicoidal dans une piece moulée, no-
tamment une piéce en matiere plastique faisant partie
d'un appareil a mécanisme, notamment un appareil
électrique du type interrupteur ou analogue.

[0002] Elle concerne également une machine pour la
mise en oeuvre de ce procédé et vise aussi tout appareil
a mécanisme, notamment tout appareil électrique du ty-
pe interrupteur comportant une piece moulée a laquelle
est fixé un ressort hélicoidal dont le montage a été réa-
lisé par mise en oeuvre du procédé.

[0003] Dans le domaine des appareils a mécanisme,
notamment les appareils électriques du genre interrup-
teur, il est fréquent d'avoir a installer un ressort hélicoi-
dal dans une cavité d'une piéce en matiére plastique
moulée, ladite cavité étant conformée et dimensionnée
en conséquence.

[0004] Cependant, le maintien du ressort hélicoidal
en position, notamment pendant les différentes phases
d'assemblage des constituants de I'appareil, nécessite
un certain nombre de précautions en raison de I'élasti-
cité méme du ressort qui a tendance a sortir de son lo-
gement au moindre choc ou a la moindre sollicitation.
De ce point de vue, il est souhaitable que le ressort soit
fixé au fond de la cavité.

[0005] Une solution qui a été envisagée consistait a
réduire le diamétre des derniéres spires du ressort pour
venir, grace a un outil adapté, I'emboiter a force autour
d'un pion faisant saillie du fond de la cavité.

[0006] Une autre solution envisagée consistait a preé-
voir un pion faisant saillie du fond de la cavité, le diamé-
tre de I'extrémité libre du pion étant plus petit que le dia-
meétre intérieur des spires du ressort, le diamétre du pion
allant progressivement croissant et étant, a proximité du
fond de la cavité, plus grand que le diametre intérieur
des spires du ressort, pour venir, grace a un outil adapte,
emboiter le ressort a force autour du pion.

[0007] Cependant, ces processus sont difficiles a
mettre en oeuvre et ils introduisent un certain aléa sur
le nombre de spires réellement actives, une fois que le
ressort a été monté de cette fagon. Cette incertitude est
préjudiciable lorsque ledit ressort fait partie d'un méca-
nisme de précision, par exemple lorsqu'il participe a l'ac-
tionnement d'un élément de contact mobile d'un inter-
rupteur.

[0008] On aaussi proposé d'immobiliser le ressort au
fond de la cavité cylindrique dimensionnée pour Il'ac-
cueillir en déposant dans celle-ci une goutte de graisse
retenant le ressort dans la cavité, pendant toutes les
opérations d'assemblage des éléments constitutifs de
I'appareil. On a constaté qu'un tel produit avait, a long
terme, des effets néfastes sur la matiere plastique utili-
sée. De plus, au montage, il est nécessaire de retourner
la piece dans laquelle doit étre monté le ressort, pour
déposer la goutte de graisse dans la cavité. Cette opé-
ration de retournement est difficile a mettre en oeuvre
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et colteuse, dans un processus de production automa-
tisé.

[0009] L'invention permet de surmonter tous ces in-
convénients.
[0010] En premierlieu, l'invention concerne un proceé-

dé de montage d'un ressort hélicoidal dans une piéce
moulée d'un appareil tel que par exemple un appareil
électrique du genre interrupteur, ladite piece moulée
comportant une cavité cylindrique dimensionnée pour
accueillirau moins une partie dudit ressort et munie d'un
fat creux faisant saillie de son fond, caractérisé par les
opérations consistant a engager le ressort dans ladite
cavité de fagon que son extrémité entoure ledit ft creux
et a écraser ledit fit creux a l'aide d'une tige formant
poincon engagée longitudinalement dans I'espace déli-
mité par les spires dudit ressort, de fagon a former un
bourrelet retenant I'extrémité dudit ressort.

[0011] Selon un mode de réalisation préféré, on po-
sitionne un ressort précité autour d'une tige, laquelle est
munie d'un épaulement sur lequel vient reposer I'extré-
mité du ressort. Ensuite, on engage I'ensemble tige-res-
sort dans ladite cavité cylindrique en poursuivant ce
mouvement a force jusqu'a ce que l'extrémité de ladite
tige provoque I'écrasement du flt creux. L'engagement
de I'ensemble tige-ressort dans la cavité se fait de pré-
férence en abaissant la piéce en matiére plastique mu-
nie de ladite cavité en direction de ladite tige portant le
ressort.

[0012] L'invention concerne également toute machi-
ne de montage d'un ressort hélicoidal dans une piéce
moulée d'un appareil a mécanisme, ladite piece com-
portant une cavité cylindrique dimensionnée pour ac-
cueillir au moins une partie dudit ressort et pourvue d'un
fat creux faisant saillie de son fond, caractérisée en ce
qu'elle comporte au moins une tige formant poingon,
munie d'un épaulement, susceptible de recevoir un tel
ressort et des moyens pour engager I'ensemble tige-
ressort dans ladite cavité cylindrique jusqu'a écrase-
ment dudit fat creux.

[0013] L'extrémité de la tige est sensiblement tronco-
nique pour permettre la formation d'un bourrelet de for-
me réguliere venant se rabattre sur la spire terminale
du ressort. Cette opération est connue sous le nom
bouterollage.

[0014] L'invention sera mieux comprise et d'autres
avantages de celle-ci apparaitront plus clairement a la
lumiére de la description qui va suivre, donnée unique-
ment a titre d'exemple et faite en référence aux dessins
annexés dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue en perspective éclatée des
principaux éléments d'un appareil électrique dont
I'une des piéces porte un ressort hélicoidal installé
par mise en oeuvre du procédé selon l'invention ;

- les figures 2A-2C illustrent schématiquement le
procédé de l'invention appliqué au montage du res-
sort dans une cavité ménagée dans la piece en ma-
tiere plastique moulée de la figure 1;
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- lafigure 3 est une vue de détail a plus grande échel-
le de I'encadré Il de la figure 2 ; et

- lafigure 4 est une vue a plus grande échelle de I'en-
cadre IV de la figure 2.

[0015] En considérant plus particulierement la figure
1, on a représenté un appareil électrique a mécanisme
11, qui est ici un interrupteur du type bascule constitué
par l'assemblage de plusieurs pieces, les unes en ma-
tiere plastique moulée, les autres en métal, notamment
en cuivre ou alliage de cuivre. On distingue ainsi une
touche 12 en matiére plastique venant se monter a la
partie supérieure d'un entraineur 13 qui constitue la pie-
ce en matiére plastique a laquelle on applique le procé-
dé de l'invention. Cet entraineur porte au moins un res-
sort hélicoidal 15, métallique. L'entraineur comporte la-
téralement deux tourillons 16 qui sont engagés dans
deux trous 17 formant paliers de rotation d'un premier
support 19 en matiére plastique moulée. Ce premier
support vient s'embofter sur un second support 20 en
matiére plastique moulée et est assemblé a celui-ci par
des vis et/ou liaisons de forme. L'assemblage de ces
deux supports permet d'emprisonner et maintenir en po-
sition des bornes de connexion a serrage automatique
22, 23 prolongées par des éléments de contact fixes.
Ces bornes, métalliques, sont maintenues a distance
I'une de 'autre entre les deux supports. De telles bornes
sont par exemple décrites dans la demande de brevet
FR 97.12416. La borne 22 comporte un prolongement
25 a profil en V dans lequel un élément de contact mo-
bile 27 est monté basculant. Une partie de cet élément
de contact mobile forme un plot 27a susceptible de venir
en contact avec un plot fixe 23a défini dans un prolon-
gement de la borne de connexion 23. Cet élément de
contact mobile 27 comporte un petit ergot 29 sur lequel
vient se positionner I'extrémité libre du ressort 15 porté
par I'entraineur basculant 13. On comprend que le bas-
culement de I'entraineur provoque, via le ressort, le pi-
votement de I'élément de contact 27 et que ce mouve-
ment est susceptible d'établir ou non une liaison électri-
que entre les bornes de connexion 22, 23.

[0016] Les figures 2 a 4 montrent mieux la structure
de la piece moulée constituant I'entraineur 13. Il com-
porte une colonnette creuse 30 définissant une cavité
cylindrique 31 conformée et dimensionnée pour ac-
cueillir une partie du ressort 15, le probleme étant de
maintenir le ressort dans cette cavité. |l est a noter que
la cavité définie dans la colonnette recoit le ressort 15
qui coopére avec |'élément de contact mobile 27 pour
commander le basculement de celui-ci.

[0017] Cependant, la piece moulée constituant ledit
entraineur comporte aussi deux autres cavités latérales
32, 33, du méme type, susceptibles d'accueillir chacune
un autre ressort.

[0018] La présence d'un tel ressort dans une cavité
latérale 32 ou 33 permet de ramener I'entraineur en po-
sition initiale par rapport au premier support 19. Dans
ce cas, le dispositif électrique est un interrupteur du type
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"poussoir".

[0019] Bien entendu, le procédé de l'invention peut
s'appliquer a la mise en place d'un ressort dans I'une ou
l'autre de ces cavités latérales 32, 33.

[0020] Une telle cavité cylindrique est munie d'un fat
creux 35 faisant saillie de son fond. C'est la déformation
de ce f(t qui va permettre la fixation du ressort dans la
cavité.

[0021] Pour ce faire, on engage le ressort 15 dans la
cavité de fagon que son extrémité entoure le fat creux
35 et on écrase ledit fit creux a l'aide d'une tige 38 for-
mant poingon elle-méme engagée longitudinalement
dans l'espace délimité par les spires du ressort 15. On
forme ainsi un bourrelet 40 (figure 4) retenant I'extrémité
du ressort.

[0022] Les figures 2A a 2C illustrent le procédé ainsi
que les éléments principaux d'une machine mettant en
oeuvre ce procédé. Ainsi, un convoyeur 45 (a déplace-
ment rectiligne ou rotatif) comporte un certain nombre
de tiges 38 formant poingons, chacune munie d'un
épaulement 46 sur lequel peut venir reposer I'extrémité
d'un ressort 15. Chaque tige formant poingon est main-
tenue dressée verticalement avec ledit épaulement en
partie basse et, lorsqu'une tige se trouve a un emplace-
ment prédéterminé, a un poste de chargement des res-
sorts, on engage un ressort 15 de ce genre autour de
la tige jusqu'a ce que son extrémité inférieure repose
sur I'épaulement. Parallélement, les piéces moulées 13
sont amenées sous une presse dont la partie mobile 48
se déplace jusqu'a un emplacement ou la cavité cylin-
drique se situe au-dessus de la tige portant le ressort et
suivant I'axe de celle-ci. L'abaissement de la partie mo-
bile 48 portant la piéce moulée 13 provoque l'engage-
ment de I'ensemble tige-ressort dans la cavité cylindri-
que 31 et ce mouvement se poursuit jusqu'a ce que l'ex-
trémité de la tige 38 provoque I'écrasement du f(t creux
35 au fond de cette cavité. C'est la situation illustrée a
la figure 2B et a la figure 3. C'est donc le déplacement
relatif entre la piece moulée portée par la presse et la
tige solidaire du convoyeur, suivant la direction axiale
de ladite tige, qui provoque I'écrasement dudit fit creux.
Autrement dit, on abaisse la piece aprés positionnement
de celle-ci au-dessus de I'ensemble tige-ressort pour
que ladite cavité vienne coiffer le ressort installé sur la
tige.

[0023] A un autre poste de la machine (figure 2C) la
tige formant poingon est retirée de la cavité 31 etla piece
en matiére plastique peut étre acheminée, avec le res-
sort, vers un autre poste de montage ou elle va étre as-
semblée a d'autres éléments constitutifs de I'appareil
électrique.

[0024] Comme on le voit sur la figure 3, l'extrémité
38a de ladite tige est sensiblement tronconique, ce qui
est favorable a la formation d'un bourrelet 40 régulier
emprisonnant la derniére spire du ressort. On pourrait
cependant prévoir que l'extrémité 38a soit tronc-pyra-
midale. Le bourrelet 40 serait alors moins régulier, mais
la frappe plus efficace au bénéfice de la déformation de
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la matiére.

Revendications

Procédé de montage d'un ressort hélicoidal dans
une piéce moulée (13) d'un appareil tel que par
exemple un appareil électrique du genre interrup-
teur, ladite piece moulée comportant une cavité cy-
lindrique (31) dimensionnée pour accueillir au
moins une partie dudit ressort et munie d'un fat
creux (35) faisant saillie de son fond, caractérisé
par les opérations consistant a engager le ressort
dans ladite cavité de fagcon que son extrémité en-
toure ledit fat creux et a écraser ledit fat creux a
I'aide d'une tige (38) formant poingon engagée lon-
gitudinalement dans I'espace délimité par les spires
dudit ressort, de fagon a former un bourrelet rete-
nant I'extrémité dudit ressort.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on positionne un ressort (15) autour d'une ti-
ge (38) précitée munie d'un épaulement (46) et en
ce qu'on engage I'ensemble tige-ressort dans ladi-
te cavité cylindrique en poursuivant ce mouvement
aforce jusqu'a ce que l'extrémité (38a) de ladite tige
provoque I'écrasement dudit fat creux.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que ladite tige (38) est maintenue dressée
verticalement avec ledit épaulement en partie bas-
se, en ce qu'on engage un ressort (15) précité
autour de ladite tige jusqu'a ce que son extrémité
inférieure repose sur ledit épaulement et en ce
qu'on positionne ladite piéce (13) pour que ladite
cavité cylindrique (31) de celle-ci se situe au-des-
sus de ladite tige suivant I'axe de celle-ci et en ce
qu'on provoque un déplacement relatif entre ladite
piéce et ladite tige suivant la direction axiale de cel-
le-ci jusqu'a écrasement dudit ft creux.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu'on abaisse ladite piece moulée (13) aprés po-
sitionnement de celle-ci, pour que ladite cavité (31)
vienne coiffer ledit ressort (15) installé sur ladite ti-

ge.

Machine de montage d'un ressort hélicoidal dans
une piéce moulée d'un appareil a mécanisme, ladite
piece comportant une cavité cylindrique (31) di-
mensionnée pour accueillir au moins une partie du-
dit ressort et pourvue d'un fit creux faisant saillie
de son fond, caractérisée en ce qu'elle comporte
au moins une tige (38) formant poingon, munie d'un
épaulement, susceptible de recevoir un tel ressort
et des moyens (45, 48) pour engager I'ensemble ti-
ge-ressort dans ladite cavité cylindrique jusqu'a
écrasement dudit fGt creux.
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6.

Machine selon la revendication 5, caractérisée en
ce que l'extrémité (38a) de ladite tige est sensible-
ment tronconique.

Appareil selon la revendication 6, caractérisé en
ce que I'extrémité (38a) de ladite tige est sensible-
ment tronc-pyramidale.

Appareil a mécanisme, notamment appareil électri-
que du type interrupteur comportant un ressort (15)
assemblé a une piece moulée (13), cette derniére
étant munie d'une cavité cylindrique (31) dimen-
sionnée pour accueillir au moins une partie dudit
ressort (15), caractérisé en ce que ledit ressort est
fixé au fond de ladite cavité au moyen d'un bourrelet
(40) résultant de I'écrasement d'un fit creux (35)
solidaire du fond de la cavité, par mise en oeuvre
du procédé selon l'une des revendications 1 a 4.

Appareil selon la revendication 8, caractérisé en
ce que ladite piece moulée (13) constitue un entrai-
neur d'un interrupteur électrique, ledit ressort (15)
coopérant avec un élément métallique pivotant (27)
formant contact mobile, pour provoquer le bascule-
ment de celui-ci.
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