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(54) Procédé d’amélioration d’une liaison entre un contact et des brins d’un cable

(57) Procédé d'amélioration de la fiabilité des con-
nexions électriques entre une terminaison (18) d'un câ-
ble (3) et une paroi (8) d'un contact (1) avec lequel elle

coopère, dans lequel on prévoit d'emboutir une couche
métallique intermédiaire (4) sur la paroi devant coopérer
avec des brins du câble.
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Description

[0001] La présente invention a pour objet un procédé
d'amélioration d'une liaison électrique entre un contact
et des brins d'un câble. Elle a également pour objet un
ensemble connecteur ainsi obtenu. Elle trouve plus par-
ticulièrement son utilisation dans le domaine aéronau-
tique où le matériel embarqué comportant de tels en-
sembles connecteurs est souvent soumis à de fortes va-
riations des contraintes physiques (température,
pression, ...). Or les différents éléments de ces ensem-
bles connecteurs ne sont pas tous réalisés dans les mê-
mes matériaux. Chaque matériau présente un coeffi-
cient de dilatation spécifique en réponse à ces varia-
tions de température et de pression. Il peut en résulter
que le contact entre deux matériaux à coefficients de
dilatation différents puisse être en contact l'un de l'autre
sous certaines conditions de température et de pression
et ne plus être en contact l'un avec l'autre sous d'autres
conditions.
[0002] Dans le cadre des connexions électriques, la
fiabilité des appareillages électroniques et électriques
embarqués à bord de ces équipements est affectée du
fait de ces variations. Pour résoudre ce problème de sé-
curité, on prévoit des solutions pour améliorer la fiabilité
des contacts même dans le cadre de ces variations des
conditions extérieures physiques.
[0003] Notamment dans le cas des contacts en cuivre
devant être reliés à des brins en aluminium d'un câble,
le cuivre et l'aluminium ayant des coefficients de dilata-
tion très différents, on observe ces problèmes.
[0004] Concernant la connexion entre une terminai-
son d'un câble et un contact servant à former une fiche
de connexion pour cette extrémité du câble, on prévoit
généralement de former un contact dans lequel un fût
est creusé à une première extrémité pour y recevoir des
brins conducteurs du câble. Ce contact présente à une
deuxième extrémité une forme mâle ou femelle pour
pouvoir être connecté avec un dispositif complémentai-
re. La première extrémité du contact est de préférence
sertie autour des brins du câble. Mais malgré ce sertis-
sage, on risque d'obtenir des connexions défectueuses
lorsqu'il est soumis à des variations de température et
de pression. A cet effet, il est connu de disposer entre
le contact et les brins du câble un matériau intermédiaire
dont le coefficient de dilatation est intermédiaire entre
celui du contact et celui des brins du câble. Ainsi, la con-
nexion est garantie en toutes circonstances.
[0005] Les procédés connus pour mettre en oeuvre
cette solution sont, par exemple, de placer le contact
qui doit recevoir l'extrémité du câble dans un bain élec-
trolytique de manière à ce que la couche intermédiaire
puisse se déposer sur des parois intérieures du fût de
ce contact. Mais le problème est qu'il est difficile de con-
trôler l'épaisseur du dépôt électrolytique effectué sur le
contact étant donné que le contact présente des formes
avec de nombreux recoins, notamment le fût, et que
l'épaisseur déposée sur tout le pourtour de cette paroi

n'est pas homogène. Par ailleurs, un autre inconvénient
de cette technique par dépôt électrolytique est qu'elle
constitue une étape lente, donc onéreuse.
[0006] Une autre solution de l'état de la technique
consiste à fabriquer une bague par usinage ou matriça-
ge dans un matériau à coefficient de dilatation intermé-
diaire. Et ensuite cette bague doit être emmanchée en
force à l'intérieur du contact pour en rétrécir l'ouverture
et ainsi diminuer l'ouverture du fût censé recevoir les
brins du câble. Une telle solution peut être efficace et
fiable mais elle pose également un problème du fait que
la réalisation de bagues constitue une étape supplé-
mentaire. De plus pour l'insertion d'une telle bague dans
un contact, la précision des outillages nécessaires est
coûteuse, et les risques d'endommagement du fût au
cours du montage sont importants. En effet, les contacts
ayant généralement une ouverture de l'ordre de 1 milli-
mètre de diamètre, le montage d'une bague dans cette
ouverture en devient très minutieux et nécessite donc
des étapes longues. Dans le cas où la bague est mal
montée à l'intérieur du fût du contact, ce contact est dé-
finitivement rendu inutilisable. Il y a donc un taux de re-
bus important avec cette technique.
[0007] L'invention a pour objet de résoudre les pro-
blèmes posés, à savoir de proposer une liaison fiable
entre un contact et un câble, tout en proposant un
moyen de montage et de réalisation facile d'un tel en-
semble connecteur. A cet effet, l'invention prévoit d'em-
boutir une couche métallique en matériau ductile contre
une paroi du contact. Dans le cas où les brins du câble
sont insérés à l'intérieur du fût du contact, la couche mé-
tallique est emboutie contre une paroi intérieure du fût
recevant les brins du câble. A cet effet, dans le procédé
selon l'invention il est nécessaire d'utiliser un moyen
d'emboutissage d'une surface par exemple plane à l'in-
térieur d'un fût par exemple cylindrique dont une ouver-
ture est présentée en vis à vis du moyen d'emboutissa-
ge.
[0008] Dans une variante de l'invention, on prévoit
d'emboutir cette couche intermédiaire contre une paroi
extérieure de la première extrémité du contact, et contre
laquelle peuvent coopérer des brins du câble ou un con-
tact complémentaire.
[0009] L'invention a pour objet un procédé d'amélio-
ration d'une liaison électrique entre un contact et un câ-
ble comportant des brins, les brins du câble étant des-
tinés à coopérer avec une paroi du contact, caractérisé
en ce qu'on emboutit une couche métallique intermé-
diaire contre cette paroi pour faire coopérer les brins
avec cette couche métallique.
[0010] L'invention sera mieux comprise à la lecture de
la description qui suit et à l'examen des figures qui l'ac-
compagnent. Celles-ci ne sont présentées qu'à titre in-
dicatif et nullement limitatif de l'invention. Les figures
montrent :

Figure 1 : une vue en coupe d'un contact dans le-
quel une couche métallique doit être emboutie se-
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lon un procédé selon l'invention ;
Figure 2 : une vue en coupe d'un contact dans le-
quel une couche conductrice est emboutie selon un
procédé selon l'invention ;
Figure 3 : une vue en coupe d'un contact au cours
d'une deuxième étape d'un procédé selon
l'invention ;
Figure 4 : une vue en coupe d'un contact dans le-
quel une couche métallique a été emboutie selon
un procédé selon l'invention.

[0011] La présente invention a pour objet un procédé
d'amélioration d'une liaison entre un contact et des brins
d'un câble. Dans un premier mode de réalisation, la pre-
mière extrémité du contact peut être mâle et présenter
une paroi extérieure sur laquelle peuvent être appuyés
les brins du câble. Selon un deuxième mode de réalisa-
tion, cette première extrémité du contact peut être fe-
melle et dans ce cas elle présente un fût à l'intérieur
duquel sont insérés les brins du câble. brins du câble.
Dans ce cas, les brins du câble viennent au contact
d'une paroi intérieure du fût. Le procédé selon l'inven-
tion prévoit d'emboutir une couche métallique intermé-
diaire en matériau ductile sur la paroi du contact devant
ensuite être mise en relation avec les brins du câble.
[0012] Les figures 1 à 4 montrent un contact femelle
1 comportant une cavité 2, ou fût 2, pour y recevoir un
câble 3 présenté figure 4.
[0013] Le but de l'invention est de permettre l'embou-
tissage d'une couche métallique sur la paroi du contact
étant destinée à venir recevoir les brins du câble. L'em-
boutissage consiste à venir plaquer une feuille contre
une paroi du contact, en commençant par enfoncer le
centre de la feuille à l'intérieur de la cavité 2. A cet effet,
dans le procédé selon l'invention, on utilise un moyen
pour emboutir 5. Le moyen pour emboutir 5 est spécifi-
que au type de contact. Sur les figures 1 à 4, on présente
un contact femelle prévu pour coopérer avec un premier
moyen d'emboutissage 5 dédié au type précis de cavité
2 de ce contact 1.
[0014] Le contact 1 est de forme allongée selon un
axe 6, et la cavité 2 forme un fût de forme cylindrique
présentant une ouverture 7 perpendiculaire à cet axe 6.
Parallèlement à cet axe 6, le fût 2 présente des parois
8 formant un pourtour de la cavité 2. Les parois 8 sont
prévues pour venir coopérer avec des brins 9 du câble 3.
[0015] Pour emboutir une couche métallique contre
cette paroi 8, on dispose une couche métallique 4 de
forme relativement plane en vis à vis de l'ouverture 7 et
perpendiculairement à l'axe 6. La couche métallique 4
est obtenue à partir d'un film réalisé dans un matériau
ductile, à savoir, qu'il peut être étiré sans se rompre.
Cette couche peut être réalisée à partir d'argent ou
d'étain. De préférence, on choisit un film d'argent d'une
épaisseur de l'ordre de 0,1 millimètre, dans le cas où le
contact 1 qui doit recevoir cette couche métallique a des
dimensions de l'ordre de 1 millimètre de diamètre con-
cernant l'ouverture 7, de l'ordre de 2 à 5 millimètres de

profondeur pour les parois relativement à l'axe 6, et ces
parois 8 ayant elles-mêmes une épaisseur de l'ordre de
0,1 millimètre.
[0016] Le moyen d'emboutissage 5 comporte préfé-
rentiellement une matrice 10 et un poinçon 11. Le poin-
çon 11 sert à pousser la couche métallique 4 contre les
parois 8. La matrice 10 sert à retenir le contact 1 dans
une position donnée par rapport au poinçon 11 qui est
en mouvement. La matrice 10 appuie dans ce cas sur
des parois extérieures 12 du contact 1. Le poinçon 11
est de préférence réalisé en acier trempé pour lui con-
férer une grande résistance à l'usure. De préférence, le
film présenté en face de l'ouverture 7 est carré, et un
centre de ce carré est centré relativement au centre de
l'ouverture 7. Le poinçon 11 est lui même centré le long
de l'axe 6.
[0017] Comme il est présenté figure 2, le film formé
par la couche métallique 4 entraînée par le poinçon 11
se dispose le long des parois du poinçon 11 et le poinçon
11 entrant dans la cavité 2, cette couche métallique 4
est plaquée par le poinçon 11 sur les parois 8. Sous la
pression du poinçon 11, le film est entraîné dans la ca-
vité 2, mais également il subit une déformation élastique
qui conduit éventuellement à un amincissement de la
couche du film plaquée définitivement contre la paroi 8.
[0018] Une surface formée par ce film 4 est nettement
supérieure à l'ouverture 7. Donc lorsque le poinçon 11
entraîne une partie centrale de ce film 4 à l'intérieur de
la cavité 2, une portion 13 de ce film reste à l'extérieur
de l'ouverture 7. Ce surplus de couche métallique 4 est
alors plaqué contre des rebords 14 de l'ouverture 7 par
un décrochement 15 du poinçon 11. Cette portion en
surplus 13 est comme indiqué figure 3 rompue par le
déplacement de la matrice 10 relativement au poinçon
11 et au contact 1 imbriqués l'un dans l'autre. La matrice
10 est remontée le long du pourtour extérieur 12 paral-
lèlement à l'axe 6 en direction de l'ouverture 7. Ainsi la
partie de la portion supplémentaire 13 dépassant du re-
bord 14 est sectionnée lors du mouvement de ciseau
fait par la matrice 10 relativement au décrochement 15.
Ainsi on obtient un emboutissage net de la couche mé-
tallique 4 à l'intérieur de la cavité 2.
[0019] Dans le mode de réalisation du procédé pré-
senté, il apparaît que même si le matériau 4 est ductile,
celui-ci peut éventuellement subir un éclatement partiel
à l'intérieur de la cavité 2 qui aboutit à une rupture de la
couche métallique sous la pression du poinçon 11. Cette
rupture se fait généralement dans la partie centrale de
la couche 4 , celle qui est enfoncée le plus profondé-
ment dans la cavité 2. Alors on obtient une répartition
de cette couche métallique 4 sur les parois intérieures
8 uniquement sur les parois parallèles à l'axe 6.
[0020] Pour retirer le poinçon 11 de l'intérieur de la
cavité 2 lorsque la couche métallique 4 a été correcte-
ment emboutie, ce poinçon 11 est retiré parallèlement
à l'axe 6. Pour ne pas créer de dépression dans la cavité
2 du fait du retrait de ce poinçon 11 et pour éviter un
décollement de la couche métallique 4,nouvellement
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plaquée on peut éventuellement prévoir un orifice d'éva-
cuation d'air 17 comme présenté figure 4. Cet orifice 17
relie donc la cavité 2 à la paroi extérieure 12.
[0021] Le contact 1 ainsi préparé est ainsi amélioré
pour assurer la connexion avec les brins 9 du câble 3.
En effet, dans l'hypothèse où les brins 9 sont réalisés
en aluminium et le corps du contact 1 est réalisé en cui-
vre, alors la couche métallique 4 déposée en argent ou
en étain assure une meilleure continuité dans le contact
électrique établi entre les brins 9 et le contact 1.
[0022] A partir de ce contact 1, on prévoit de dénuder
partiellement une terminaison 18 du câble 3, de manière
à présenter les brins 9 à l'intérieur de la cavité 2. Une
fois inséré dans la cavité 2. Par exemple on sertit les
parois 8 contre les brins 9. En fait c'est la couche mé-
tallique 4 préalablement emboutie qui vient au contact
des brins 9, tout en restant plaquée contre la paroi 8.
On obtient ainsi un ensemble connecteur entre un con-
tact et un câble.

Revendications

1. Procédé d'amélioration d'une liaison électrique en-
tre un contact (1) et un câble (3) comportant des
brins (9), les brins du câble étant destinés à coopé-
rer avec une paroi (8) du contact, caractérisé en
ce qu'on emboutit une couche métallique (4) inter-
médiaire contre cette paroi pour faire coopérer les
brins avec cette couche métallique.

2. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce
que des coefficients de dilatation des brins du câble
et du contact sont différents, et en ce qu'on choisit
de former la couche métallique intermédiaire à par-
tir d'un matériau ductile.

3. Procédé selon l'une des revendications 1 à 2 ca-
ractérisé en ce qu'on choisit une couche d'argent
ou d'étain à emboutir contre la paroi du contact cui-
vreux destinée à coopérer avec les brins aluminium
du câble.

4. Procédé selon l'une des revendications 1 à 3 ca-
ractérisé en ce qu'on utilise un moyen (5) pour em-
boutir comportant une matrice (10) et un poinçon
(11), et en ce qu'on place la matrice autour (12) du
contact, le poinçon étant destiné à entraîner la cou-
che métallique dans une cavité (2), contre la paroi.

5. Procédé selon la revendication 4 caractérisé en ce
qu'on retire la matrice du contact en sectionnant le
pourtour extérieur (16) de la couche métallique de
manière à former une collerette au niveau d'une
ouverture (7) de la cavité.

6. Procédé selon l'une des revendications 4 à 5 ca-
ractérisé en ce qu'on choisit un poinçon en acier

trempé.

7. Procédé selon l'une des revendications 4 à 6 ca-
ractérisé en ce que le fût comporte un orifice (17)
pour évacuer l'air contenu dans la cavité lors de
l'enfoncement du poinçon.

8. Procédé selon l'une des revendications 1 à 7 ca-
ractérisé en ce qu'on recouvre de la couche mé-
tallique une paroi extérieure du contact contre la-
quelle les brins coopèrent.

9. Procédé selon l'une des revendications 1 à 8 ca-
ractérisé en ce que qu'on utilise une couche mé-
tallique de 0,1 millimètre d'épaisseur.

10. Ensemble connecteur comportant un contact et un
câble, des brins du câble étant insérés dans une
cavité du contact, une couche métallique ayant au
préalable été emboutie contre cette paroi par un
procédé selon l'une des revendications 1 à 9.
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