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isolée

(57)  -Leconnecteur comprend un élément cablé por-
te clips (8) et un élément d’embase (20), également ca-
blé, muni de languettes (21), et ledit élément porte clips
(8) comportant une clef de double verrouillage (5), le pro-
cédé comporte les étapes suivantes :

- injection d’un produit diélectrique dans I'élément porte
clips (8), en quantité prédéterminée suffisante pour rem-
plir le volume (9) disposé tout autour des sertissages (6)
des clips,
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Procédé et dispositif pour transformer une connectique standard en une connectique a phase

- branchement de I'élément porte clips (8) ainsi traité sur
I'élément d’embase (20), les languettes (21) chassant,
en s’engageant dans leur logement de clip correspon-
dant une certaine quantité de produit diélectrique qui
remplit une partie du volume compris a l'intérieur du fond
d’embase pour compléter I'étanchéité du connecteur, en
particulier I'étanchéité entre les languettes et 'embase.

- Véhicules automobiles, connectique des véhicules
automobiles.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé et
un dispositif pour transformer une connectique standard
en connectique a phase isolée. En particulier, elle con-
cerne un procédé et un dispositif pour réaliser une iso-
lation de phase, qui s’appliquent a une connectique stan-
dard pour la transformer en usine terminale ou en cable-
rie, en connectique a phase isolée. Elle concerne éga-
lement un connecteur, et plus généralement une con-
nectique, obtenus par ce procédé, et a I'aide de ce dis-
positif.

[0002] La réussite des défis technologiques liés aux
exigences toujours croissantes en matiere de confort, de
sécurité, d’environnement et de performances techni-
ques, auxquels est confrontée I'industrie automobile né-
cessite le recours a un nombre croissant de capteurs, de
pieces de sécurité, de micromoteurs, etc., etestlasource
d’une explosion du nombre des connecteurs.

[0003] Un véhicule automobile peut avoir, aujourd’hui,
cinquante connecteurs. Il estimportant de maintenir I'iso-
lation des phases de tous ces connecteurs.

[0004] Un connecteur du type utilisé en application
automobile présente, le plus souvent, une clef de double
verrouillage - dite clef de DV - qui permet de garantir un
bon positionnement des contacts dans le connecteur en
augmentant également la résistance mécanique de ré-
tention des contacts. Mais le fait d’avoir une clef unique
pour tous les contacts passe forcément par une rupture
de la continuité de l'isolation mécanique entre les diffé-
rentes phases. De l'air va se trouver localement entre
les phases, et cet air présente le risque d’étre remplacé
facilement par de 'humidité ou de I'eau en cas de dé-
faillance de I'étanchéité.

[0005] Pour remédier a cela, une solution consiste,
apres assemblage des composants du porte clips, a pro-
téger la face d’entrée des languettes par un adhésif, a
injecter ensuite dans les logements de puissance un vo-
lume de graisse suffisant pour noyer toute la partie du
clip jusqu’au niveau supérieur de la clef de DV. En intro-
duisant les clips en cablerie, ils seront noyés dans la
graisse. Un capot de protection protégera I'adhésif et les
joints d’étanchéité.

[0006] Cette solution est a mettre en oeuvre chez le
fabricant de porte clip. Elle ne s’applique pas a la trans-
formation, en usine terminale ou en cablerie, d’'une con-
nectique standard en connectique a phase isolée.
[0007] C’est un premier but de la présente invention
de transformer une connectique standard en connecti-
que a phase isolée, chaque phase étant mécaniquement
isolée des autres, avec de la matiére isolante entourant
chaque phase sous tension. Dans une telle hypothése,
la défaillance d’étanchéité d’'une phase se limite a cette
seule phase ; ce qui peut provoquer une éventuelle dé-
gradation de cette phase mais jamais une perte d’isola-
tion électrique entre phases, laquelle pourrait entrainer
des pertes d’isolation, voire des courts-circuits acciden-
tels en cas de tension permanente.
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[0008] C’est un second but de la présente invention
de pouvoir réaliser cette isolation non seulement en usine
de montage automobile, mais également en service
apres-vente.

[0009] C’estencore unbutde la présente invention de
réaliser une enduction parfaite de la liaison électrique qui
sera totalement exempte de risque de corrosion par en-
robage parfait du produit d’isolation tout autour de la zone
des points de contact du clip du connecteur sur la lan-
guette.

[0010] C’estégalementunbutde laprésenteinvention
de réaliser un dispositif pour la mise en oeuvre du pro-
cédé de l'invention en usine de montage, qui injecte le
produit d’isolation dans les voies et espaces que I'on veut
traiter.

[0011] Encore un autre but de la présente invention
est de réaliser un dispositif pour la mise en oeuvre du
procédé selon I'invention en service aprés-vente qui per-
mette d’injecter sous pression un certain volume dudit
produit d’isolation dans chaque phase.

[0012] C’estégalementunbutde laprésenteinvention
de réaliser de tels dispositifs de mise en oeuvre du pro-
cédé de l'invention, qui soient de construction simple,
économique et d’usage facile.

[0013] Pour atteindre ces buts et d’autres qui ressor-
tent explicitement ou implicitement de la suite du présent
texte, la présente invention met en oeuvre un nouveau
procédé pour réaliser une isolation de phase d’un con-
necteur électrique qui comprend un élément cablé porte
clips et un élément d’embase, muni de languettes, ledit
élément porte clips comportant une clef de double ver-
rouillage, et ce nouveau procédé comporte les étapes
suivantes :

- injectiond’un produit diélectrique dans I'élément por-
te clips, en quantité prédéterminée suffisante pour
remplir le volume disposé tout autour des sertissa-
ges des clips,

- branchement de I'élément porte clips ainsi traité sur
I'élément d’embase, les languettes chassant, en
s’engageant dans leur logement de clip correspon-
dant, une certaine quantité de produit diélectrique
qui remplit une partie du volume compris a l'intérieur
du fond d’embase pour compléter I'étanchéité du
connecteur.

[0014] Selonle mode de réalisation préféré de I'inven-
tion, I'injection du produit diélectrique dans I'élément por-
te clips est en quantité prédéterminée suffisante pour
que ledit produit soit disposé dans tout le volume d’air
existant au dessus et entre les clips, en particulier au
niveau des sertissages etle la clef de double verrouillage.
[0015] De préférence, linjection du produit diélectri-
que dans I'élément porte clips est réalisée par un loge-
ment de clip d’une phase a traiter.

[0016] Selon un premier mode de réalisation de l'in-
vention, 'injection du produit diélectrique dans I'élément
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porte clips est réalisée par un seul logement de clip d’'une
phase a traiter.

[0017] En variante, l'injection du produit diélectrique
dans I'élément porte clips est réalisée simultanément par
tous les logements de clip de I'élément porte clips.
[0018] De préférence, ledit produit diélectrique injecté
est un gel ou une graisse.

[0019] L’invention réalise également un dispositif pour
la mise en oeuvre du procédé selon I'invention.

[0020] Ce dispositif comprend un réservoir de produit
ainjecter, muni d’au moins une ouverture enregard d'une
entrée de logement de clip de I'élément porte clips, des
moyens d’étanchéité vers I'extérieur du passage de la-
dite ouverture a ladite entrée, un moyen de dosage et de
pression pour forcer ledit produit a s’engager dans le
réservoir, puis dans le logement de clip.

[0021] De maniere préférentielle, lesdits moyens
d’étanchéité sont un joint disposé entre la face inférieure
de I'élément porte clips et ledit réservoir de produit a in-
jecter.

[0022] De maniére préférentielle également, ledit
moyen de dosage et de pression est constitué par un
meécanisme de type seringue.

[0023] D’autres avantages et caractéristiques de l'in-
vention apparaitront dans la description qui suit d’un
exemple de réalisation de l'invention, non limitatif de la
portée de la présente invention, et accompagnée des
dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 représente schématiquement I'élément
porte clips avant la mise en oeuvre du procédé selon
l'invention,

- la figure 2 est une vue schématique de I'élément
porte clips en cours de mise en oeuvre de la premiére
étape du procédé selon I'invention,

- la figure 3 représente schématiquement I'élément
porte clips apres la mise en oeuvre du procédé selon
l'invention.

[0024] On a représenté sur le dessin de la figure 1 un
élément porte clips de connecteur, qui comporte un porte
clips proprement dit de référence générale 8, avec une
partie supérieure référencée 8a. Entre la partie principale
du porte clips 8 et sa partie supérieure 8a, se trouve une
partie de clef de double verrouillage 5. Des fils ou cébles
d’'arrivée 1 sont reliés a des clips 7 par des sertissages
6 situés proches de la clef de double verrouillage 5. Dans
I'exemple donné dans la présente description, non limi-
tatif de I'objet de I'invention, on a représenté, pour des
raisons de clarté, un porte clips 8 a deux clips 7 pour
deux phases représentées par deux fils d’arrivée 1. L’ar-
rivée des fils 1 dans la partie supérieure 8a de porte clips
8 est rendue étanche au moyen d’'un joint d’étanchéité
2. La clef de double verrouillage 5 compléte et confirme
la tenue des clips 7, au niveau des sertissages 6. Un
espace ou volume libre, référencé 9, sépare les zones
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des sertissages 6, sensiblement au niveau de la clef de
double verrouillage. Pour des questions de simplicité de
représentation, le maintien primaire des clips dans leurs
alvéoles n'a pas été représenté.

[0025] Selon la présente invention, il est prévu un dis-
positif pour injecter un gel ou une graisse, lequel dispositif
fait remonter ledit gel ou ladite graisse assez haut a l'in-
térieur du porte clips 8 pour traiter les zones des sertis-
sages 6, c’est-a-dire remplir le volume 9, de maniére a
ce que le gel ou la graisse soit disposé tout autour de la
clefde double verrouillage 5 pour empécher'eau de rem-
plir les interstices et d'y demeurer.

[0026] Ce dispositif, de référence générale 11, est re-
présenté schématiquement sur le dessin de la figure 2.
Il se présente sous la forme d’un réservoir destiné a étre
appliqué surlaface frontale du porte clips 8 et d’'un moyen
de dosage et d’injection du produit de remplissage sous
pression dans ledit réservoir, pour étre ensuite injecté
sous pression dans le porte clips 8. Le produit de rem-
plissage (gel ou graisse) est introduit dans le dispositif
11 par une seringue 16 qui met en pression ledit produit
deremplissage. Le dispositif 11 est muni de joints d’étan-
chéité 12 pour rendre étanche la liaison entre le dispositif
11 et I'élément porte clips 8 de connecteur. Une quantité
prédéterminée de produit de remplissage est ainsi intro-
duite qui remplit les clips 7 et I'espace environnant, la
référence 13 représentant la ligne supérieure du volume
de produit diélectrique (espace hachuré sur la figure 2)
en cours de remplissage, laquelle ligne se déplace pro-
gressivement vers la partie supérieure 8a du porte clips
8 au cours du fonctionnement du dispositif de remplis-
sage 11. Le produit de remplissage chasse de l'air qui
s’échappe par les interstices 14 autour de la clef de dou-
ble verrouillage 5, ou bien par les levres référencées 15
des joints filaires et d’étanchéité 2, du fait de la pression
atteinte en fin de remplissage. Le volume vide 9, qui sé-
pare les zones des sertissages 6, va se remplir de produit
de remplissage, diélectrique, qui rétablit entre les sertis-
sages 6 (voir figure 3) les mémes propriétés électriques
que la cloison 23 (voir figure 3 également) qui sépare les
clips 7.

[0027] En référence au dessin de la figure 3, lors du
branchement de I'élément porte clips 8 de connecteur,
ainsi traité, sur 'embase de connecteur 20 équipée de
languettes 21, du produit de remplissage diélectrique
(dont le volume est représenté par I'espace hachuré) est
Iégérement chassé par le volume métallique des languet-
tes 21 et, en conséquence, du produit diélectrique va
remplir une partie du volume compris a l'intérieur du
fonds de 'embase 20 limité par le joint 22, de fagon a
compléter son étanchéité ou méme le remplir totalement.
Simultanément, le joint d’étanchéité principal 4 finit de
se mettre en place. En plus de la prévention de la corro-
sion au niveau des contacts des deux parties du connec-
teur 8 et 20, le produit diélectrique de remplissage ren-
force I'étanchéité des languettes 21 en fonds d’embase
20 du fait de son débordement et de sa présence au pied
de chaque languette moment de la pénétration des lan-
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guettes 21 dans les clips respectifs 7.

[0028] Le produit de remplissage est un produit dié-
lectrique, c’est-a-dire une substance ne possédant pas
d’électrons libres capables de transporter un courant
électrique et dont la propriété fondamentale est d’'étre
polarisable par un champ électrique, dite aussi substan-
ce isolante. Cette substance peut étre sous la forme d’un
gel, c’est-a-dire une substance colloidale (polymére ré-
ticulant de synthése, par exemple) dans un liquide dis-
persant. Elle peut étre une graisse, c’est-a-dire un produit
de consistance semi-fluide a solide obtenu par dispersion
d’'un agent épaississant ou gélifiant insoluble dans un
liquide lubrifiant.

[0029] Un moyen de placer le produit diélectrique, gel
ou graisse, dans les zones situées entre les phases est
d'utiliser les logements dans lesquels se trouvent les
clips 7, en chassant I'air par le gel ou la graisse sous
pression. Du fait de la grande différence entre la viscosité
de l'air et celle du produit diélectrique injecté, I'air chassé
s’échappe partous les interstices que constituentles jeux
de montage et d’ajustement entre les différentes pieces
mécaniques. Ainsi, le produit de remplissage va finir par
ressortir, soit par le (ou les) clip(s) adjacent(s), si l'injec-
tion se fait par un seul clip, soit par la partie opposée de
I'entrée des clips, si I'injection se fait simultanément par
tous les clips. On remarquera que le produit injecté en-
toure totalement les clips et la zone de sertissage, ce qui
constitue au niveau de chaque fil un barrage empéchant
toute arrivée d’eau possible en interne fil, au niveau de
cette zone.

[0030] On voit que, tout en conservant les fonctionna-
lités de la clef de double verrouillage unique, il y a une
isolation électrique entre les deux phases du mode de
réalisation donné a titre d’exemple et représenté sur les
dessins. Et cette isolation électrique est de méme qualité
que celle procurée par les piéces en matiére plastique
qui constituent le porte clips. Il en résulte que la détério-
ration d’une I'étanchéité d’une phase ne se répercute
pas sur les autres phases, en particulier au niveau du
maintien des caractéristiques d’isolation ; elle ne se ré-
percute pas non plus sur la qualité des contacts des
autres phases non perturbées.

[0031] Dans le présent mode de réalisation décrit a
titre d’exemple non limitatif de I'objet de l'invention, et
représenté sur les dessins, il y a seulement deux phases
et le produit de remplissage est disposé dans le porte
clips. Le principe de I'invention s’applique mutatis mu-
tandis a des connexions de plus de deux phases, et il
est possible de réaliser ainsi un connecteur complet de
trois phases ou plus, totalement isolées dans la partie
porte clips au moyen du dispositif et du procédé selon la
présente invention.

[0032] Le procedé selon la présente invention, et son
dispositif d’injection de produit de remplissage associé,
permettent de transformer une connectique standard en
connectique a phases isolées en usine de montage, un
moyen industriel injectant le gel ou la graisse simultané-
ment dans les voies que I'on veut traiter.
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[0033] De plus, le procédé et le dispositif de I'invention
permettent de réaliser la méme fonction en apres-vente
a I'aide du mécanisme a seringue mentionné précédem-
ment et d’un joint relativement simple pour injecter sous
pression dans chaque phase un volume prédéterminé
suffisant de gel ou graisse.

[0034] D’autres modes de réalisation que ceux décrits
et représentés peuvent étre congus par 'lhomme de mé-
tier sans sortir du cadre et

de la portée de la présente invention.

Revendications

1. Procédé pour transformer une connectique standard
en une connectique a phase isolée, ledit connecteur
a transformer comportant un élément cablé porte
clips (8) et un élément d’embase (20) muni de lan-
guettes (21), et ledit élément porte clips (8) compor-
tant une clef de double verrouillage (5), caractérisé
en ce qu’il comporte les étapes suivantes :

- injection d'un produit diélectrique dans I'élé-
ment porte clips (8), pour remplir tout ou partie
du volume (9) disposé tout autour des sertissa-
ges (6) des clips (7),

- branchement de I'élément porte clips (8) ainsi
traité sur I'élément d’embase (20), les languet-
tes (21) chassant, en s’engageant dans leur lo-
gement de clip correspondant une certaine
quantité de produit diélectrique qui remplit une
partie du volume compris a l'intérieur du fond
d’embase (20) pour compléter I'étanchéité du
connecteur.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que linjection du produit électrique dans I'élé-
ment porte clips (8) est en quantité prédéterminée
suffisante pour que ledit produit soit disposé dans
tout le volume d’air existant au dessus et entre les
clips, en particulier au niveau des sertissages (6) et
le la clef de double verrouillage (5).

3. Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 et 2, caractérisé en ce que l'injection du produit
électrique dans I'élément porte clips (8) est réalisée
par un logement de clip d’'une phase a traiter.

4. Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que le nombre de phases
du connecteur est supérieur ou égal a deux.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que linjection du produit électrique dans I'élé-
ment porte clips (8) estréalisée par un seul logement
de clip d’'une phase a traiter.

6. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
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ce que linjection du produit électrique dans I'élé-
ment porte clips (8) est réalisée simultanément par
tous leslogements de clip del'élément porte clips (8).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que ledit produit diélectri-
que injecté est un gel.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que ledit produit diélectri-
que injecté est une graisse.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
I'une quelconque des revendications 1 a 9, carac-
térisé en qu’il comprend un réservoir de produit a
injecter, muni d’au moins une ouverture en regard
d’une entrée de logement de clip de I'élément porte
clips (8), des moyens d’étanchéité (12) vers I'exté-
rieur du passage de ladite ouverture a ladite entrée,
un moyen de dosage et de pression (16) pour forcer
ledit produit a s’engager dans le logement de clip.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que lesdits moyens d’étanchéité (12) sont un joint
disposé entre la face inférieure de I'élément porte
clips (8) et ledit réservoir de produit a injecter.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en ce
ledit moyen de dosage et de pression (16) est cons-
titué par un mécanisme de type seringue.
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