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(54) ASSEMBLAGE D’UN ENSEMBLE DE RACCORDEMENT ÉLECTRIQUE

(57) Ce procédé d’assemblage d’un ensemble de
raccordement électrique (1) comprend une cosse con-
ductrice électriquement (5) et un câble électrique (2).

Le câble électrique (2) comporte une âme (8) métal-
lique conductrice formée par un faisceau de fils conduc-
teurs élémentaires recouverte par une gaine isolante
(10).

Le procédé comprend les étapes suivantes :

- une étape de découpage de la gaine (10) pour dénuder
une extrémité de l’âme (4) du câble (2),
- une étape de sertissage par impulsion magnétique d’un
manchon de protection (4) en matériau conducteur sur
l’extrémité dénudée de l’âme (8) du câble (2), et
- une étape d’assemblage d’une cosse conductrice élec-
triquement (5) sur le manchon de protection (4).
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé
d’assemblage d’un ensemble de raccordement électri-
que, en particulier un ensemble de raccordement élec-
trique utilisé dans un circuit électrique de véhicule auto-
mobile.
[0002] Un circuit électrique de véhicule automobile
comprend, de façon générale, des câbles électriques
raccordés à des cosses conductrices électriquement.
[0003] Ces câbles électriques comprennent le plus
souvent des âmes multifilaires formées par un faisceau
de fils conducteurs élémentaires, par exemple des fils
métalliques torsadés, qui sont recouvertes de gaines iso-
lantes.
[0004] Une cosse comprend habituellement une pre-
mière extrémité de fixation sur un élément formant borne
de connexion électrique, en forme générale d’anneau,
et une seconde extrémité déformable destinée à être ser-
tie sur l’extrémité d’un câble électrique.
[0005] La cosse peut être destinée à conduire des cou-
rants d’intensités et de tensions très variées.
[0006] Dans la plupart cas, un ou plusieurs câbles élec-
triques sont raccordés à une même cosse, réalisée dans
un alliage comprenant majoritairement du cuivre, par ser-
tissage de la cosse sur l’âme du ou des câbles.
[0007] A cet effet, on procède au préalable à une étape
de découpe de la gaine recouvrant l’âme du câble au
niveau d’une extrémité du câble pour dénuder cette âme.
Cette étape est réalisée en général à un premier poste
d’une chaîne d’assemblage.
[0008] L’étape de raccordement du câble à la cosse
se produit en général à un autre poste que le poste de
découpe. Ainsi, lors de l’étape de convoyage (ou de
transport) entre ces deux postes, l’extrémité dénudée de
l’âme est soumise aux agressions extérieures, ce qui en-
traîne un risque d’effilochage des fils.
[0009] Pour éviter le risque d’effilochage, il est connu
de procéder à une étape d’étamage de l’extrémité dénu-
dée de l’âme, qui consiste à recouvrir l’extrémité dénu-
dée de l’âme d’une couche de brasure.
[0010] Cette solution a pour inconvénient de présenter
un risque d’endommagement de la gaine, qui peut brûler
au contact de la brasure en fusion. Il est donc nécessaire
de bien maîtriser l’étape d’étamage, et en particulier la
longueur de la partie de l’âme dénudée sur laquelle l’ap-
port de brasure est réalisé.
[0011] Une autre solution consiste à laisser en place
la partie de la gaine isolante qui a été découpée durant
le convoyage du câble jusqu’au deuxième poste.
[0012] Une troisième solution consiste enfin à enlever
le morceau de la gaine isolante qui a été découpée au
premier poste, d’envelopper l’âme de ruban adhésif, et
de convoyer le câble ainsi protégé jusqu’au deuxième
poste.
[0013] Dans ces deux dernières solutions, le morceau
de gaine ou le ruban adhésif doivent être retirés avant
l’assemblage de cette partie à la cosse. Ainsi, ces élé-

ments deviennent rapidement des déchets dont il faut
gérer le retrait et l’évacuation.
[0014] L’invention a pour but d’assurer, entre l’étape
de découpage de la gaine qui recouvre l’âme du câble
multifilaire et l’étape d’assemblage de cette âme à la cos-
se, une protection efficace de l’extrémité dénudée de
l’âme du câble contre l’effilochage des fils, et qui ne pré-
sente pas les inconvénients de l’art antérieur.
[0015] A cet effet, l’invention a pour objet un procédé
d’assemblage d’un ensemble de raccordement électri-
que comprenant une cosse conductrice électriquement
et un câble électrique, le câble électrique comportant une
âme métallique conductrice formée par un faisceau de
fils conducteurs élémentaires recouvert par une gaine
isolante, comprenant :

- une étape de découpage de la gaine pour dénuder
une extrémité de l’âme du câble,
caractérisé en ce que il comprend en outre :

- une étape de sertissage par impulsion magnétique
d’un manchon de protection en matériau conducteur
sur l’extrémité dénudée de l’âme du câble, et

- une étape d’assemblage d’une cosse conductrice
électriquement sur le manchon de protection.

[0016] Le sertissage par impulsion magnétique d’une
pièce (« Magnetic Pulse Crimping » en terminologie
anglo-saxonne) ou magnéto-sertissage, consiste à com-
presser cette pièce contre une autre par application d’un
champ magnétique à très forte intensité, ou impulsion
magnétique.
[0017] Le manchon de protection assure une protec-
tion efficace contre l’effilochage des fils, car le fait qu’il
soit serti par impulsion magnétique permet de le fixer
solidement à l’âme en compressant les fils, ce qui em-
pêche tout effilochage. Cette fixation peut en outre se
faire sans dommage pour la gaine, qui, étant non con-
ductrice, n’est pas affectée par le champ magnétique.
[0018] En outre, le sertissage par impulsion magnéti-
que permet d’obtenir une protection de meilleure qualité
que par sertissage par poinçonnage. En effet, il est uni-
forme sur la circonférence de l’âme et limite ainsi les
espaces pouvant se former entre l’âme et le manchon
lors du sertissage, ce qui n’est pas le cas du sertissage
par poinçonnage qui ne permet pas d’obtenir un serti
circonférentiellement continu.
[0019] Enfin, le manchon de protection étant réalisé
en matériau conducteur, il n’est pas nécessaire de l’en-
lever avant assemblage de la cosse : au contraire, il peut
servir de support pour un assemblage de la cosse.
[0020] Ainsi, avantageusement, le procédé d’assem-
blage comprend en outre une étape d’assemblage d’une
cosse conductrice électriquement sur le manchon de pro-
tection après l’étape de sertissage par impulsion magné-
tique du manchon de protection sur l’extrémité dénudée
de l’âme du câble.
[0021] Ceci présente l’avantage de pouvoir assembler
n’importe quelle cosse standard ou habituellement dis-
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ponible dans le commerce directement sur la cosse con-
ductrice électriquement.
[0022] De plus, l’assemblage de la cosse sur le man-
chon peut se faire après transport du câble vers un autre
poste d’assemblage que le poste d’assemblage du man-
chon de protection sur l’âme du câble, car l’âme du câble
est, durant ce transport, efficacement protégée par le
manchon de protection des agressions extérieures com-
me l’humidité.
[0023] De préférence, l’étape d’assemblage est réali-
sée par repliage d’ailes de sertissage portées par la cos-
se autour du manchon de protection.
[0024] Il s’agit là d’un procédé d’assemblage simple et
peu coûteux, pouvant être utilisé avec la plupart des cos-
ses du commerce.
[0025] Pour éviter l’introduction d’humidité à la jonction
entre cette âme et ce manchon, le procédé comprend en
outre une étape d’assemblage d’un manchon d’étanchéi-
té recouvrant la jonction entre la gaine et le manchon de
protection.
[0026] Autrement, il peut être prévu que le manchon
de protection recouvre en partie la gaine.
[0027] L’invention concerne également un ensemble
de raccordement électrique comprenant une cosse con-
ductrice électriquement et un câble électrique, le câble
électrique comportant une âme métallique conductrice
formée par un faisceau de fils conducteurs élémentaires
recouvert par une gaine isolante,
caractérisé en ce que l’ensemble comprend en outre :

- un manchon de protection réalisé en matériau con-
ducteur serti par impulsion magnétique sur une ex-
trémité dénudée de l’âme, et

- une cosse conductrice électriquement sertie sur le
manchon de protection.

[0028] Un tel ensemble de raccordement présente des
caractéristiques intrinsèques qui permettent de le diffé-
rencier d’un ensemble de raccordement de l’art antérieur,
notamment par l’observation au microscope optique ou
à balayage électronique de la liaison entre le manchon
et l’âme du câble.
[0029] En particulier, l’observation d’une coupe micro-
graphique de la liaison entre un manchon en cuivre serti
par impulsion magnétique sur l’âme d’un câble en fils
d’aluminium torsadés montre une déformation homogè-
ne des deux matériaux, et non, comme dans l’art anté-
rieur, une déformation laissant subsister par endroits des
interstices entre le manchon et les fils. Par ailleurs, con-
trairement à ce qui se produit avec un sertissage à ultra-
sons ou mécanique, on ne peut observer aucune porosité
entre les brins du câble. Enfin, on observe un échange
de matière entre le cuivre et l’aluminium.
[0030] Ainsi, l’ensemble de raccordement revendiqué
est de meilleure qualité qu’un ensemble de raccordement
de l’art antérieur notamment car l’étanchéité entre le
manchon et l’âme est améliorée.
[0031] De manière à assurer un sertissage par impul-

sion magnétique de bonne qualité, le manchon de pro-
tection présente une forme de révolution sans interrup-
tion de matière sur sa circonférence.
[0032] Selon un mode de réalisation préféré, le man-
chon de protection est fermé à une première extrémité
éloignée de la gaine de manière à former un capuchon
de protection.
[0033] Avantageusement, le capuchon de protection
présente une forme de révolution convergente vers la
première extrémité.
[0034] La forme de révolution convergente permet de
réduire l’éventuel espace qui peut se former entre le ca-
puchon et l’extrémité dénudée de l’âme lors du sertissa-
ge par impulsion magnétique.
[0035] Selon un mode particulier de réalisation, la pre-
mière extrémité du capuchon de protection est prolongée
par un doigt de liaison sur lequel un élément est destiné
à être relié.
[0036] Le doigt de liaison sert ainsi de support pour
l’assemblage d’une cosse pouvant être standard ou dis-
ponible dans le commerce.
[0037] Avantageusement, le doigt de liaison présente
une forme de révolution pleine.
[0038] Ceci permet d’obtenir un support d’assemblage
de la cosse résistant, qui s’avère particulièrement adapté
à l’assemblage par sertissage.
[0039] De façon avantageuse, afin de réduire le poids
du câble, les fils de l’âme du câble électrique sont en
matériau comprenant essentiellement de l’aluminium.
[0040] De façon avantageuse, pour qu’il soit bon con-
ducteur, le manchon de protection est en matériau com-
prenant essentiellement du cuivre.
[0041] L’invention sera mieux comprise à la lecture des
figures annexées, qui sont fournies à titre d’exemples et
ne présentent aucun caractère limitatif, dans lesquelles :

- la figure 1 est une vue en perspective d’un ensemble
de raccordement électrique selon un premier mode
de réalisation de l’invention ;

- la figure 2 est une vue en perspective d’un manchon
de protection équipant l’ensemble de raccordement
électrique de la figure 1 ;

- les figures 3 à 5 sont des vues similaires à la figure
1 illustrant différentes étapes successives d’assem-
blage de l’ensemble de raccordement de la figure 1 ;

- la figure 6 est une vue analogue à la figure 4 illustrant
une étape d’assemblage d’un ensemble de raccor-
dement électrique selon un deuxième mode de réa-
lisation de l’invention ;

- la figure 7 est une vue analogue à la figure 5 d’un
ensemble de raccordement électrique selon un troi-
sième mode de réalisation de l’invention ;

- les figures 8 à 10 sont des vues en perspective illus-
trant différentes étapes d’assemblage de l’ensemble
de raccordement de la figure 7 ;

- la figure 11 est une vue analogue à la figure 4 illus-
trant une étape d’assemblage d’un ensemble de rac-
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cordement électrique selon un quatrième mode de
réalisation ;

- la figure 12 est une vue en perspective illustrant une
étape d’assemblage précédant l’étape de la figure
11 ;

- la figure 13 est une vue analogue à la figure 12 illus-
trant une étape d’assemblage d’un ensemble de rac-
cordement électrique selon un cinquième mode de
réalisation.

[0042] On a représenté à la figure 1 un ensemble 1 de
raccordement électrique selon un premier mode de réa-
lisation de l’invention. Cet ensemble de raccordement 1
comprend un câble électrique 2, un capuchon de protec-
tion 4 monté sur le câble électrique 2 et une cosse 5
conductrice électriquement reliée au capuchon de pro-
tection 4.
[0043] Le câble électrique 2 comporte une âme 8 con-
ductrice formée par un faisceau de fils conducteurs élé-
mentaires, par exemple des fils métalliques torsadés
(non représentés), qui est recouverte par une gaine iso-
lante 10. Les fils de l’âme conductrice 8 sont de préfé-
rence réalisés en matériau comprenant essentiellement
de l’aluminium, c’est-à-dire plus de 50% en moles d’alu-
minium.
[0044] La cosse 5 conductrice électriquement est ici
une cosse standard, comprenant de façon classique une
extrémité de fixation 6, en forme générale d’anneau, et
une extrémité déformable 7 destinée à être raccordée
électriquement au câble électrique 2, dans le cas présent
par l’intermédiaire du capuchon de protection 4 comme
on le verra plus loin.
[0045] L’ensemble de raccordement électrique 1 re-
présenté sur la figure 1 comprend également un man-
chon d’étanchéité 12 recouvrant la jonction entre la gaine
isolante 6 et le capuchon de protection 4.
[0046] On a représenté à la figure 2 le capuchon de
protection 4 seul. Il comprend une portion tubulaire 14
de section circulaire, formant manchon, ou toute autre
forme de révolution sans interruption de matière sur sa
circonférence.
[0047] La portion tubulaire 14 est donc avantageuse-
ment réalisée par emboutissage ou usinage pour garantir
cette absence d’interruption de matière. En variante, si
la portion tubulaire 14 est formée d’une feuille métallique
enroulée, un apport de matière colmatant tout l’interstice
entre les bords jointifs de la feuille sera prévu pour as-
surer une continuité de matière.
[0048] La portion tubulaire 14 est fermée à une pre-
mière extrémité 16 qui est, comme on peut le voir sur la
figure 4 notamment, l’extrémité la plus éloignée de la
gaine isolante 10 une fois le capuchon de protection 4
serti sur l’âme conductrice 8 du câble électrique 2.
[0049] Comme on peut le voir sur les figures 1 et 5
notamment, la première extrémité 16 est prolongée par
un doigt de liaison 18 sur lequel la cosse 5 conductrice
électriquement est destinée à être reliée.
[0050] Le doigt de liaison 18 a, tout comme la portion

tubulaire 14, une forme de révolution de section circulai-
re, mais de diamètre externe inférieur à celui de la portion
tubulaire 14.
[0051] Le doigt de liaison 18 est plein afin de constituer
un support d’assemblage résistant pour la cosse 5 con-
ductrice électriquement.
[0052] De préférence, le capuchon de protection 4 est
intégralement réalisé en un matériau comprenant essen-
tiellement du cuivre, c’est-à-dire plus de 50% en moles
de cuivre.
[0053] On va maintenant décrire, en référence aux fi-
gures 1 à 5, les étapes relatives à l’invention du procédé
d’assemblage de l’ensemble de raccordement électrique
1.
[0054] A un premier poste de découpage, on découpe
une portion de la gaine isolante 10 recouvrant l’âme con-
ductrice 8 du câble électrique 2 pour dénuder une extré-
mité 20 de cette âme.
[0055] On retire ensuite la portion ainsi découpée de
la gaine isolante 10, pour obtenir le câble électrique 2
comprenant une extrémité dénudée 20 représenté à la
figure 3.
[0056] Puis, avant le convoyage vers un second poste
où la cosse 5 conductrice électriquement sera mise en
place dans l’ensemble de raccordement 1, on procède
à un sertissage du capuchon de protection 4 sur l’âme
conductrice 8 de manière à en comprimer les fils et les
protéger contre l’effilochage.
[0057] Ce sertissage est réalisé par impulsion magné-
tique, ce qui permet d’obtenir un serti uniforme sur la
circonférence de l’âme conductrice 8 et limite ainsi les
espaces pouvant se former entre l’âme conductrice 8 et
le capuchon de protection 4, comme on peut le voir sur
la figure 4.
[0058] Après cette étape de sertissage, on transporte
ou convoie le câble électrique 2 dont l’extrémité dénudée
20 est ainsi protégée par le capuchon de protection 4
vers un second poste d’assemblage.
[0059] A ce second poste, on procède à un sertissage
de la cosse conductrice électriquement 6 directement
sur le capuchon de protection 4.
[0060] Plus précisément, on sertit la cosse 5 conduc-
trice électriquement par repliage d’ailes 22 de sertissage
portées par la cosse 5 conductrice électriquement autour
du doigt de liaison 18, pour obtenir l’assemblage de la
figure 5.
[0061] On notera que dans une variante non représen-
tée, la cosse 5 conductrice électriquement peut être ser-
tie sur le doigt de liaison 18 par impulsion magnétique.
[0062] Enfin, on assemble le manchon d’étanchéité 12
recouvrant la jonction 24 entre la gaine isolante 10 et le
capuchon de protection 4. Le manchon d’étanchéité 12
s’étend ainsi en partie sur la gaine isolante 10 et en partie
sur la portion tubulaire 14.
[0063] Le manchon d’étanchéité 12 est par exemple
placé autour de la jonction 24 puis est fixé autour de cette
jonction par rétractation par chauffage.
[0064] Dans un deuxième mode de réalisation de l’in-
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vention dont une étape est présentée à la figure 6, on
évite l’utilisation du manchon d’étanchéité 12 en faisant
en sorte que le capuchon de protection 4 recouvre en
partie la gaine isolante 10.
[0065] Plus particulièrement, l’extrémité du capuchon
de protection 4 la plus proche de la gaine isolante 10 est
reliée à un col d’étanchéité 26 par l’intermédiaire d’un
épaulement 27 du capuchon de protection 4. Ce col 26
comprime la gaine après assemblage par sertissage ma-
gnétique.
[0066] On a représenté à la figure 7 un ensemble de
raccordement électrique 1 selon un troisième mode de
réalisation de l’invention.
[0067] Dans celui-ci, la cosse 5 conductrice électrique-
ment est sertie directement sur la portion tubulaire 14 du
capuchon de protection 4. En effet, dans cet exemple, la
première extrémité fermée 16 n’est pas prolongée par
un doigt de liaison 18, comme on peut le voir aux figures
8 à 10.
[0068] Après découpe de la gaine isolante 10 à un pre-
mier poste de découpage, on enfile le capuchon de pro-
tection 4 sur l’âme conductrice 8 du câble électrique 2
comme on peut le voir à la figure 8.
[0069] Puis, on procède à un sertissage par impulsion
magnétique du capuchon de protection 4 sur l’âme con-
ductrice 8, de manière à ce que la portion tubulaire 14
comprime les fils de l’âme conductrice 8 comme on peut
le voir à la figure 9.
[0070] On procède ensuite, comme illustré à la figure
10, au sertissage d’une cosse 5 conductrice électrique-
ment par repliage d’ailes de sertissage 22 directement
sur la portion tubulaire 14 du capuchon de protection 4.
[0071] On notera que dans une variante non représen-
tée, la cosse 5 conductrice électriquement peut être ser-
tie sur la portion tubulaire 14 par impulsion magnétique.
[0072] On a représenté à la figure 11 un ensemble de
raccordement électrique 1 selon un quatrième mode de
réalisation de l’invention. Comme précédemment, le ca-
puchon de protection 4 est assemblé par sertissage par
impulsion magnétique autour de l’âme conductrice 8 du
câble électrique 2.
[0073] Dans cet exemple, le capuchon de protection 4
présente une portion 28 ayant une forme de révolution
convergente vers la première extrémité 16 du capuchon
de protection 4.
[0074] La forme de la portion convergente 28 permet
de réduire l’éventuel espace qui peut se former entre le
capuchon de protection 4 et l’extrémité dénudée 20 de
l’âme 8 conductrice lors du sertissage par impulsion ma-
gnétique.
[0075] Avant ce sertissage par impulsion magnétique,
la portion convergente 28 a une forme sensiblement tron-
conique comme illustré sur la figure 12.
[0076] La portion convergente 28 est avantageuse-
ment prolongée, à sa première extrémité 16, par un doigt
de liaison 18 analogue à celui des premier et deuxième
modes de réalisation.
[0077] Dans un cinquième mode de réalisation illustré

à la figure 13, le capuchon de protection 4 comporte une
portion convergente 28 analogue à celle du quatrième
mode de réalisation, sans être munie d’un doigt de
liaison.
[0078] L’invention n’est pas limitée aux modes de réa-
lisation présentés et d’autres modes de réalisation ap-
paraîtront clairement à l’homme du métier.
[0079] Ainsi, le capuchon d’étanchéité peut, s’il ne pré-
sente pas d’extrémité fermée à son extrémité, constituer
un manchon d’étanchéité.

Revendications

1. Procédé d’assemblage d’un ensemble de raccorde-
ment électrique (1) comprenant une cosse conduc-
trice électriquement (5) et un câble électrique (2), le
câble électrique (2) comportant une âme (8) métal-
lique conductrice formée par un faisceau de fils con-
ducteurs élémentaires recouverte par une gaine iso-
lante (10), comprenant :

- une étape de découpage de la gaine (10) pour
dénuder une extrémité (20) de l’âme (8) du câble
(2),
caractérisé en ce que il comprend en outre :
- une étape de sertissage par impulsion magné-
tique d’un manchon de protection (4) en maté-
riau conducteur sur l’extrémité dénudée (20) de
l’âme (8) du câble (2), et
- une étape d’assemblage d’une cosse conduc-
trice électriquement (5) sur le manchon de pro-
tection (4).

2. Procédé d’assemblage selon la revendication 1,
l’étape d’assemblage étant réalisée par repliage
d’ailes (22) de sertissage portées par la cosse (5)
autour du manchon de protection (4).

3. Procédé d’assemblage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, comprenant en outre
une étape d’assemblage d’un manchon d’étanchéité
(12) recouvrant la jonction (24) entre la gaine (10)
et le manchon de protection (4).

4. Procédé d’assemblage selon l’une quelconque des
revendications précédentes, dans lequel le man-
chon de protection (4) recouvre en partie la gaine
(10).

5. Ensemble de raccordement électrique comprenant
une cosse (5) conductrice électriquement et un câble
électrique (2), le câble électrique (2) comportant une
âme (8) métallique conductrice formée par un fais-
ceau de fils conducteurs élémentaires recouverte
par une gaine isolante (10),
caractérisé en ce que l’ensemble comprend en
outre :
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- un manchon de protection (4) en matériau con-
ducteur serti par impulsion magnétique sur une
extrémité dénudée (20) de l’âme, et
- une cosse (5) conductrice électriquement ser-
tie sur le manchon de protection (4).

6. Ensemble de raccordement électrique selon la re-
vendication 5, dans lequel le manchon de protection
(4) présente une forme de révolution sans interrup-
tion de matière sur sa circonférence.

7. Ensemble de raccordement électrique selon la re-
vendication 5 ou 6, dans lequel le manchon de pro-
tection (4) est fermé à une première extrémité (16)
éloignée de la gaine (10) de manière à former un
capuchon de protection.

8. Ensemble de raccordement électrique selon la re-
vendication 8, dans lequel le capuchon de protection
(4) présente une forme de révolution convergente
(28) vers la première extrémité (16).

9. Ensemble de raccordement électrique selon l’une
quelconque des revendications 7 à 8, dans lequel la
première extrémité (16) du capuchon de protection
(4) est prolongée par un doigt de liaison (18) sur
lequel un élément (5) est destiné à être relié.

10. Ensemble de raccordement électrique selon la re-
vendication 9, dans lequel le doigt de liaison (18)
présente une forme de révolution pleine.

11. Ensemble de raccordement électrique selon l’une
quelconque des revendications 5 à 10, dans lequel
les fils de l’âme (8) du câble électrique (2) sont en
matériau comprenant essentiellement de l’alumi-
nium.

12. Ensemble de raccordement électrique selon l’une
quelconque des revendications 5 à 11, dans lequel
le manchon de protection (4) est en matériau com-
prenant essentiellement du cuivre.
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