EP 3 113 289 A1

(1 9) Europdisches
Patentamt
0’ European
Patent Office
Office européen
des brevets
(12)

(43) Date de publication:
04.01.2017 Bulletin 2017/01
(21) Numéro de dépot: 16177123.3

(22) Date de dépot: 30.06.2016

(11) EP 3113 289 A1

DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

(51) IntClL:

HO1R 43/20 (2006.01)
HO1R 107/00 (2006.0%)

HO1R 12/58(2011.01)
HO1R 13/41 (2006.01)
HO1R 12/71 (2011.01)

(84) Etats contractants désignés:

AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Etats d’extension désignés:

BA ME

Etats de validation désignés:

MA MD

(30) Priorité: 30.06.2015 FR 1556168

(71)

(72)

(74)

Demandeur: SOURIAU
78000 Versailles Cedex (FR)

Inventeur: RIBEAU, Pascal
72000 LE MANS (FR)

Mandataire: Ipside
4, rue de Kerogan
29337 Quimper Cedex (FR)

(54)
PRESSION

(67)  Llinvention concerne un procédé de montage
d’un connecteur multicontact a insertion par pression. Il
comporte les étapes suivantes :

- a) positionnement d’un contact a insertion par pression
(10) au dessus de quatre alésages métallisés réalisés
dans une carte électronique (12) comportant un circuit
imprimé correspondant aux dimensions des quatre bro-
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ches (11) du contact a insertion par pression (10),

- b) implantation du contact a insertion par pression (10)
par une pression prédéterminée d’'un insert (13) sur une
collerette du contact a insertion par pression (10),

- ¢) dans lequel le procédé comporte une répétition des
étapes a) et b).
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Description

DOMAINE TECHNIQUE DE L'INVENTION

[0001] La présente invention concerne un procédé de
montage d’un ensemble connecteur multicontact a inser-
tion par pression. Elle s’applique a un ensemble de con-
necteurs a insertion par pression portant chacun quatre
contacts appelés communément contact « quadrax »
(marque déposée).

ETAT DE LA TECHNIQUE

[0002] Des exemples connus de contact quadrax sont
définis par le standard ARINC 600 et présentent une for-
me globalement cylindrique.

[0003] Les contacts quadrax actuels sont prévus pour
étre soudés sur les circuits imprimés. Une alternative
pour remplacer la soudure consiste en des broches de
contacts a insertion par pression, dites « press-fit » (mar-
que déposée, pourinsertion en force ou emmanchement
en francgais). Ces contacts a insertion par pression sont
connus de l'art antérieur. Lesdits contacts sont couram-
ment utilisés pour effectuer des connexions sans soudu-
re sur un circuit imprimé.

[0004] Le montage des broches du contact a insertion
par pression est adapté pour connecter un circuitimprimé
a un dispositif électrique.

[0005] Leraccordementparune insertion par pression
s’effectue lorsqu’une broche est enfoncée dans un trou
transversal métallisé a la bonne taille se trouvant sur une
carte électronique.

[0006] Lamiseenoeuvrede cettetechnologierequiere
un effort d’insertion de I'ordre de 100N, afin d’assembler
le contact a insertion par pression sur une carte électro-
nique. Sous un tel effort les broches des contacts sont
susceptibles de se déformer par flambage. De méme,
cet effort d’insertion entraine desrisques de détérioration
de la carte. Il en résulte des rebuts lors du montage en
production.

OBJET DE L'INVENTION

[0007] L’inventionvise aremédieracesinconvénients.
[0008] A cet effet, selon un premier aspect, I'invention
concerne un procédé de montage d’'un connecteur mul-
ticontact a insertion par pression. Ledit procédé compor-
te les étapes suivantes :

- a) positionnement d’'un contact a insertion par pres-
sion au dessus de quatre alésages métallisés réali-
sés dans une carte électronique comportant un cir-
cuit imprimé correspondant aux dimensions des
quatre broches du contact a insertion par pression,

- b) implantation du contact a insertion par pression
par une pression prédéterminée d’un insert sur une
collerette du contact a insertion par pression,

- ¢) dans lequel le procédé comporte une répétition
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des étapes a) et b).

[0009] Lapressionprédéterminée estde l'ordre de 100
a 200N (de l'ordre de 40N par contact et il y a quatre
contacts).

[0010] Le faitde monter chaque contact ainsertion par
pression un a un sur la carte électronique évite d’avoir
une pression sur un ensemble de contacts a insertion
par pression et évite de provoquer un flambage des bro-
ches. Deplus, le faitde monter chaque contact ainsertion
par pression un a un sur la carte électronique évite de
détériorer ladite carte électronique, I'effort d’insertion
étant réduit a celui correspondant a un seul contact.
[0011] Selon un mode de réalisation, le procédé objet
del'invention comporte une répétition des étapes a) etb).
[0012] Ainsi, le procédé permet de réaliser un résultat
intermédiaire et de proposer onze quadrax positionnés
les uns par rapport aux autres prés a recevoir une piéce
rectangulaire de I'étape suivante.

[0013] Dans un mode de réalisation, le procédé com-
porte en outre une étape de recouvrement des contacts
ainsertion par pression par un insert de forme rectangu-
laire comprenant des alésages traversant pour coiffer
lesdits contacts a insertion par pression.

[0014] Ainsi, le procédé permet de réaliser connecteur
multicontact possédant onze quadrax de forme rectan-
gulaire.

[0015] Dans un mode de réalisation, le procédé com-
prend une étape de d’insertion de l'insert de forme rec-
tangulaire dans la carte électronique par des broches.
[0016] Ainsi, les broches de l'insert sont reliées par les
broches a la carte électronique. La carte électronique
comportant un circuit imprimé permet de relier I'ensem-
ble a la masse.

[0017] Dans un mode de réalisation, le procédé com-
prend une étape de mise connexion d’un corps de contact
a la carte électronique en passant par les broches pour
une mise a la masse, ledit corps de contact étant em-
manchés serrés dans l'insert.

[0018] Ainsi, tous les éléments sont reliés a la masse.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

[0019] D’autres avantages, buts et caractéristiques de
la présente invention ressortent de la description qui suit
faite, dans un but explicatif et nullement limitatif, en re-
gard des dessins annexés, dans lesquels :

- lafigure 1 représente un vue en perspective de plu-
sieurs contacts a insertion par pression,

- lesfigures2 a5représententdes étapes de montage
d’un connecteur multicontact,

- lafigure 6 représente, sous forme de logigramme,
des étapes mises en oeuvre dans un mode de réa-
lisation particulier du procédé objet de la présente
invention.
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DESCRIPTION D’EXEMPLES DE REALISATION DE
L’INVENTION

[0020] La figure 1 montre des contacts a insertion par
pression 10. Ces contacts possédent une collerette pour
permettre le montage des quatre broches 11.

[0021] Le procédé de la présente invention consiste a
implanter chaque contact a insertion par pression sur
une carte électronique 12 comportant un circuit imprimé.
[0022] La figure 2 représente I'étape de montage de
chaque contact a insertion par pression sur la carte élec-
tronique 12. Les quatre broches 11 sont insérées sur la
carte électronique 12 par uninsert 13. L'insert 13 est de
forme circulaire et entoure le contact a insertion par pres-
sion 10. L'insert 13 est en appui sur la collerette lorsqu’il
vient coiffer le contact a insertion par pression 10. La
pression exercée sur la collerette du contact a insertion
par pression 10 permet d’enfoncer les quatre broches du
contact a insertion par pression 10 dans la carte électro-
nique 12. L'effort d’insertion est d’environ 100 a 200N.
[0023] La figure 3 représente le montage d’'un insert
de forme rectangulaire 14 sur les contacts a insertion par
pression 10 et dans la carte électronique (non représen-
tée).

[0024] Le fait de coiffer les contacts, préalablement
montés sur la carte électronique, ne sollicite pas ladite
carte puisque l'insert rectangulaire 14 possede unique-
ment quatre broches comme un contact a insertion par
pression. L’effort d’'insertion est donc le méme.

[0025] La figure 4 représente un insert de forme rec-
tangulaire 14 seul. L'insert rectangulaire 14 possede
quatre broches 11 (uniquement deux broches 11 sont
représentées sur cette figure).

[0026] L’insert de forme rectangulaire 14 comprend
des corps de contact métallique 15 qui sont adaptés pour
étre emmanchés serrés dans la mécanique de l'insert
rectangulaire 14. L'insert rectangulaire 14 est métallique
et la continuité de la masse se fait par les broches 11.
[0027] La figure 5 montre le montage d’'un connecteur
multicontact comprenant I'insert de forme rectangulaire
14 avec la carte électronique 12 comportant un circuit
imprimé, les broches 11 et les contacts 10 a insertion par
pression.

[0028] Lafigure 6 montreles étapes de fabrication d’'un
connecteur multicontact objet de la présente invention
qui comporte :

- une étape 101 de positionnement d’'un contact a in-
sertion par pression 10 au dessus de quatre alésa-
ges d’une carte électronique 12,

- une étape 102 d’implantation du contact a insertion
par pression 10 sur la carte électronique 12,

- une étape 103 de répétition des deux étapes 101 et
102 pour répéter I'implantation de plusieurs contacts
ainsertion par pression 10 sans appliquer une forte
pression sur le contact a insertion par pression 10
ou sur la carte électronique 12,

- une étape 104 de recouvrementd’uninsert de forme
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rectangulaire sur 'ensemble réalisé aux étapes pré-
cédentes.

[0029] Au cours de I'étape 104, l'insert de forme rec-
tangulaire 14 coiffe les contacts a insertion par pression
10. L’insert de forme rectangulaire 14 assure l'interface
standard avec des connecteurs existants.

NOMENCLATURE

[0030]

10  contact a insertion par pression

11 broche
12 carte électronique
13  insert

14  insert de forme rectangulaire
15  corps de contact

Revendications

1. Procédé de montage d’un connecteur multicontact
a insertion par pression, caractérisé en ce qu’il
comporte les étapes suivantes :

- a) positionnement d’un contact a insertion par
pression (10) au dessus de quatre alésages mé-
tallisés réalisés dans une carte électronique (12)
comportant un circuit imprimé correspondant
aux dimensions des quatre broches (11) du con-
tact a insertion par pression (10),

- b) implantation du contact a insertion par pres-
sion (10) par une pression prédéterminée d’'un
insert (13) sur une collerette du contact a inser-
tion par pression (10),

- ¢) dans lequel le procédé comporte une répé-
tition des étapes a) et b).

2. Procédéselonlarevendication 1, danslequelil com-
porte onze répétitions des étapes a) et b).

3. Procédé selon'une des revendications 1 ou 2, dans
lequel il comporte en outre une étape de recouvre-
ment des contacts a insertion par pression (10) par
un insert (14) de forme rectangulaire comprenant
des alésages traversant pour coiffer les contacts a
insertion par pression (10).

4. Procédé selonlarevendication 3, danslequelil com-
prend une étape de d'insertion de l'insert de forme
rectangulaire (14) dans la carte électronique (12) par
des broches (11).

5. Procédé selon'une des revendications 3 ou 4, dans
lequel il comprend une étape de mise connexiond’un
corps de contact (15) a la carte électronique (12) en
passant par les broches (11) pour une mise a la mas-
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se, ledit corps de contact (15) étant emmanchés ser-
rés dans linsert (14).
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 5



EP 3 113 289 A1

Positionnement d’un 101
contact a insertion par 7 N—
pression

Implantation du contact a 102
insertion par pression sur une
carte électroniaue

Répétition des deux étapes
préceédentes

Recouvrement d’'un insert
de forme rectangutaire

Fig. 6
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