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COSSE DE RACCORDEMENT ENTRE UN CABLE ET UNE BORNE DE JONCTION
ET PROCEDE POUR REALISER LA COSSE

L'objet de la présente invention est ume nouvelle cosse destinée au rac-
cordement d'une extrémité de cable, en particulier d'un cable électrique,
sur une borne de jonction, ou avec un autre céble.

La plupart des cosses ont un c6té ouvert en forme de douille creuse pour
le raccordement de 1'extrémité du céble, 1'autre plein et, généralement
aplati, appelé ci-aprds culot, pour raccordement 3 la borne.

Le raccordement entre culot et borne se fait par tous moyens classiques
tels que serrage mécanique par boulons, ou par soudure.

Le raccordement entre douille et cable se fait habituellement par &crase-
ment transversal ou poingonnage de 1'ensemble douille-cble, corme exposé
dans les brevets FR. 1 072 056 ou FR. 2 280 219. Dans ces deux exerples,
on transforme les surfaces de révolution, aussi bien du cable que de 1la
douille, en une surface de contact de forme irrégulidre ol la pression de
contact est trés variable. La déformation du cable peut' aller jusqu'au
sectionnement de plusieurs brins, d'oll muvaise résistance mécanique, et
mauvaise conduction &lectrique et, var suite, nécessité de surdimension-
ner cosse et cdble. Il est connu que les efforts demandés par cette défor-
mation sont élevés.

Pour les raccordements €lectriques, il est courant d'utiliser des cébles
et des bornes en matériaux différents, par exemple des cables en alumi-
nium plus &conomiques et des bornes en cuivre ou méme argent.

I1 est bien connu que la mise en contact de deux métaux différents en pré-
sence d'humidité enpendre des ohénomsnes €lectrolytiques, épalement que

la plupart des métaux, corme 1'aluminium s'oxydent superficiellement 2
1'air en donnant une pellicule superficielle mauvaise conductrice de
1'@lectricité.

Ces deux phénoménes peuvent entratner des surintensités ponctuelles et une
détérioration rapide des surfaces de contact.

-~

Pour palier a ces problémes de contacts €lectriques, il est courant d'uti-
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Tiser des cosses birétalliques oll la jonction entre métaux différents se

fait dans la cosse sur un interface soudé ou brasé. On utilise ainsi des

cosses dont les douilles et culots en métaux différents sont relids par

soudure, &galement des cosses dont le culot est revétu d'une mince couche
d'un métal compatible avec celui de la borne, par exerple des culots &ta-
mes ou argentés. : , ,

Ces cosses bimétalliques de 1'art antérieur sont relativement onéreuses.

Comme les cosses de 1'art antérieur, celle objet de 1'invention est cons—
titue d'un €lément principal dont un cOté est en forme de douille creuse
et 1'autre plein en forme de culot de raccordement.

Cet €l&ment principal est compl&té par une chemise cylindrique creuse re-
lativement mince de diamdtre intermédiaire entre celui du cdble et celui
de la douille et de longueur &gale i celle de 1a partie cylindrique de la
douille. Le raccordement entre douille et cable se fait par un frettage
de 1'extrémité du cible dans la douille, obtenu par un emboitement 3 force
du cible en méme temps que de la chemise. La chemise est, de preference
en matériau de méme nature que le cable.

La cosse, objet de 1'invention, permet ainsi un serrage radial tré&s symé-
trique du cdble dans la douille, sans détérioration du cable, ni déforma-
tion aléatoire des surfaces de contact. On a un bon contact mécanique Té-
parti sur toute la surface, une excellente conduction électrique et ther-
mique entre-cable et douille. La cosse, objet de 1'invention, est parti-
culiérement appropriée aux raccordements électriques.

La chemise cylindrique est relativement mince. Son diamdtre intérieur est
8gal au diamdtre extérieur du cable majoré d'un 1éger jeu pour permettre
1'introduction facile du céble dans la chemise.

Une extrémité est alésée coniquement pour faciliter 1'introduction ulté-
rieure du cdble, 1'autre est chanfreinde pour faciliter son emboitement
ultérieur 3 force dans la partie de 1'€lément principal en forme de
douille. '

L'€lément principal de la cosse est obtenu i partir d'un manchon cylindri-
que relativement &pais. Pour les cosses &lectriques, on domne d ce man-
chon une section au moins 8gale 3 la section du cdble 2 raccorder.

Le diamdtre interne du manchon est 1épérement inférieur au diamétre
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éxterne de la chemise. Il est au maximm &8gal au diamétre externe de la
chemise minoré du jeu entre la chemise et le cdble i raccorder. Il est,
de préférence, &égal au diamétre externe de la chemise minoré de la sorme
du jeu entre chemise et cble et de la capacité pratique de contraction
radiale du cible. L'extrémité du manchon, devant former 1'embofichure de
la douille, est alésée coniquement pour faciliter 1'introduction ulté-
rieure 4 force de la chemise et du cdble. L'extrémité, non alésée coni-
quement du manchon, est déformée 3 la presse pour former le culot. En
général, on demande un culot plat et 1'extrémité non alésée est aplatie
sur la longueur demandée pour le culot. La longueur initiale du manchon
est au moins égale i la longueur de la chemise plus la longueur souhai-
tée pour le culot. Le plus souvent, cette longueur initiale est sensible-
ment égale & la somme de la longueur de la chemise, de la longueur deman-
dée pour le culot et d'une longueur &gale au diamdtre du cdble. Ainsi,
une partie du manchon 3 partir de 1'extrémité alésée reste intacte et
constitue la douille dans laquelle seront emboités 2 force le cdble et
la chemise ; le culot est formé par déformation de la longueur voulue 3
partir de 1'autre extrémité ; ume longueur de 1'ordre du diamétre du
cable constitue une zone intermédiaire de raccordement entre culot et
douille. '

La réalisation de la cosse et-sa fixation sur le cable s'effectuent de
la fagon suivante :

Dans un premier temps, on prépare une chemise mince alésée coniquement 3
une extrémité et chanfreine coniquement 3 1'autre, ceci de préférence
avec un angle de 1'ordre de 7°.

Sirultanément, on prépare un manchon alésé coniquement 3 une extrémité,
ceci de préférence avec un angle de 1'ordre de 7°. Par action d'une pres-
se, on donne 3 1'extrémité non aldsée du manchon la forme du culot sou-
haitée, c'est-a-dire la forme complémentaire de celle de la borne de
jonction. La surface de contact souhaitée entre borne et culot est le plus
souvent une surface plane. Il suffit alors d'aplatir par écrasement trans-
versal 1'extrémité du manchon sur la longueur voulue. On perce éventuelle-
ment le culot pour faciliter sa fixation sur la borne par vis et écrou.
Ces diverses opérations préliminaires se font, de préférence, en usine
-sur machines automatiques.
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Dans un deuxiéme temps, il faut asserbler les deux &léments de la cosse

sur le cdble. Cela consiste 3 :

1) Introduire 1'extrémité du c@ble dans la chemise, ceci par 1'extrémité
alésée coniquement et jusqﬁ'é effleurement 3 1'autre extrémité qui a
été chanfreinée,

2) serrer le cable dans une pince dont les mors sont placés juste derris-
re 1'extrémité alésée de la chemise, les mors servant de butée 3 la
chemise, , '

3) introduire céble et chemise dans la douille de 1'&lément principal,
c'est-d-dire 1'extrémité non déformée du manchon, ceci par emboitement
d force selon le procédé décrit dans le brevet FR. 2 356 463. Pour
cela, 1'extrémité non déformée du manchon est enserrée dans ume matri-

-~

ce empéchant toute dilatation et servant de butée 3 cette extrémité
en forme de douille. La matrice et la pince sont alors rapprochées a
force en obligeant cdble et chemise i pénétrer dans la douille.

La chemise, au cours de cette opération, est contrainte dé se contrac-
ter sur le cable en assurant son frettage dans la douille sans aucune

déformation dissymétrique.

Si 1'on veut réaliser ume cosse bimétallique, on chanfreine coniquement
1'extrémité du manchon du c6té devant servir du culot, ceci avant
formation du culot et 1'on prépare un trés mince fourreau cylindrique
en métal compatible avec celui de la borne. La longueur de ce fourreau
est égale d celle du culot souhaité ; son diamétre extérieur est sensi-
blement €gal 3 celui du manchon ; une de ses extrémités est alésée coni-
quement. Le manchon est alors emboité & force dans le fourreau selon le
procédé décrit dans le brevet FR. 2 356 463, c'est-3d-dire que le fourreau
est enserré dans une matrice empéchant sa dilatation, tandis que le man-
chon est emboité & force dans le fourreau comme la chemise sera ultérieu-
rement emboitée 3 force dans la douille 3 1'autre extrémité.

Par déformation & la presse de la partie du manchon doublée par le

- fourreau, on obtient comme précéderment, um &lément principal de cosse

dont le culot est doublé du métal de qualité souhaité.

L'invention sera mieux comprise par la description ci-aprés d'une cosse

selon 1'invention et de son procédé de réalisation puis d'assemblage sur
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un cable.

La figure 1 représente, en coupe axiale, les trois éléments de la cosse,
avant assemblage.

La figure 2 représente le dispositif d'emboitement d force du manchon
dans le fourreau.

La figure 3 représente, en coupe, le manchon emboité i force dans le
fourreau.

La figure 4 représente, en coupe, 1'€lément principal de la cosse cons-
tituée par le manchon et le fourreau aprés aplatissement du fourreau
et de la portion corresnondante du manchon pour former le culot.

La figure 5 représente, en coupe, le dispositif d'assemblage de la cosse
et du cdble &lectrique.

la figure 6 représente, en coupe, une cosse selon 1'invention assemblée

-~

sur un .cible et préte i &tre fixée sur une borne.

En figure 1, on distingue facilement un manchon (1) en alliage d'aluminium,
une chemise (2) dans le méme métal et un fourreau mince (3) en cuivre.
Dans ce cas particulier, la chemise (2) représentée est destinée au rac-
cordement du cable (4) représenté en figures 5 et 6. Ce cdble (4) est
formé de plusieurs brins torsadés en aluminium. Leur section utile totale
(s) est de 16 nm2. Le diamétre extérieur apparent (d) du cible est de

5,1 mm, soit une section apparente de 20,428 mm2 correspondant 3 un coef-
ficient maximale de contraction radiale g de /16 = 0,885 lorsque
les brins sont soumis 3 une pression transversalé®s428 syffisante pour les
déformer et les rendre parfaitement cohérents. En pratique, il faut tenir
compte de la nature du matériau (acier, aluminium, cuivre, plastique ou
autre), ne pas soumettre les brins & des pressions excessives qui alté-
rent leurs proprié€tés mécaniques, ou les fassent fluer longitudinalement
avant que tout interstice entre eux n'ait disparu. Le coefficient B dé-
pend &également de la facon dont le cible est torsadé. Dans le cas repré-
senté de cdble en aluminium, le coefficient pratique de contraction est

de 0,9.



10

15

20

25

35

2475304
-6

La chemise (2) a wn diamdtre intérieur @) de 5,2 mm permettant d'intro-
duire facilement le cdble (4) & 1'intérieur de la chemise. La longueur
(lz)de cette chemise (2) est suffisante pour que la surface de contact en-
tre cdble et chemise soit au moins &égale d la section utilise (s) du ci-
ble, ceci méme aprés contraction du cdble, soit w8 d 12 > s, Dans le cas
représenté [lz)égale 5 mm. L'extrémité (5) de la chemise (2) est chanfrei-
née avec un angle (o) de 7° comme représenté sur les figures 1 et 5, ceci
pour faciliter son introduction ultérieure dans le manchon (1) par em~
boitement 3 force. L'autre extrémité est aldsée coniquement pour facili-
ter 1'introduction du cdble en figure 5. Le diamdtre extérieur (d' 2) de
la chemise est de 7 mm. Le manchon (1) a un diamétre intérieur (d1) de
6,6 mm et un diamétre extérieur (d'1) de 8,6 mm correspondant 3 une

épaisseur de 1 mm et une section de passage d'quz_ - d12 supérieure
aux 16 m2 de cable (4). T F

I1 est 3 noter que, dans le cas ol le jeu entre cdble et chemise devrait
&tre important (m'auvaisé forme du cdble, diamétres non standard, etc...),
il est possible de calibrer 1'extrémité du cdble (4) par introduction
dans un manchon d'acier de diamétre intérmédiaire suivi d'ume extraction
immédiate.

L'extrémité (6) du manchon est alésée coniquement avec le méme angle o
que la chemise (2) pour faciliter 1'introduction ultérieure a force de
la chemise (2). L'extrémité opposée (7) du méme manchon (1) est chanfrei-
née coniquement selon le méme angle ¢ pour faciliter son introduction
ultérieure dans le fourreau (3). Le fourreau (3) en cuivre a un diamétre
extérieur de 8,6 mm €gal au diamétre extérieur (d'1) du manchon (1) et
un diamétre intérieur (d's) de 8,1 mm correspondant 3 une &paisseur

d', -d's de 0,25 m. La longueur (13) est de 6 mm. Elle correspond 3 la
T Z  longueur de contact de la borne 3 raccorder. Son extrémité (8)
est alésée coniquement avec un angle o de 7° pour faciliter 1'emboitement
a force ultérieure du manchon (1) dans le fourreau (3) sur la longueur (13) .
La longueur Cll) du mapchon (1) est de 16 mm supérieure au total 12 + 13 =
11 mm, ici égale 3 d = l2 + 13.

On procéde @ 1'assemblage et 3 1'usinage des divers &léments de la cosse
de la facon suivante :
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1) comme représenté en figure 2, le manchon (1) est emboité i force dans

2)

3)

le fourreau mince (3). Pour celd, le manchon est serré entre les mors
arrondis (9) d'une pince tandis que le fourreau (3) est enserré dans
une matrice indéformable (10) fermée 3 une extrémité. Le manchon (11)
est alors rapproché du fourreau (3) dans le sens de la fléche F1 et
forcé de s'emboiter en se contractant dans le fourreau (3), comme ce-
13 est décrit dans le brevet FR. 2 356 463. Par ce procédé, on ob-
tient la piéce représentée en figure 3, soit un manchon en aluminium
(1) dont 1'extrémité est emboitée 3 force dans le fourreau mince en
cuivre (3) qui ne s'est pas sensiblement déformé.

La déformation de la surface externe du manchon sur la lonpueur d'em-
boitement (13)est considérable, le contact entre les surfaces en cui-
vre et aluminium en regard est excellent. la pellicule d'alumine re-
couvrant le manchon (1) a &té brisée.

On procéde d 1'aplatissement de 1'extrémité du manchon emboité dans
le fourreau (3) par écrasement dans ume pince 3 mors plats non repré-
sentée, pour obtenir 1'élément principal (11) de la cosse bimétalli-
que représente en figure 4. L'extrémité aplatie de cet &lément cons-
titue le culot (12) destiné 3 &tre serré sur la borne 3 raccorder. En
général, on perce un trou (13) pour faciliter sa mise en place et son
serrage sur la borne qui n'est pas représentée ici.

On procéde alors & 1'assemblage de 1'€lément principal (11) de la
cosse sur le cdble (4) de section 16 mm2 comme représenté fipure 5.
L'extrémité du cible (4) est introduite sans difficulté dans la che-
mise (2), puisque cette chemise a un jeu suffisant par rapport au ca-
ble torsadé et une extrémité alésée coniquement. L'élément principal
de la cosse (11) est enserré dans la matrice indéformable (15) de forme
appropriée tandis que le cible est serré entre les mors arrondis (16)
d'une pince qui servent &galement de butée 3 1'arriére de la chemise
(2). La matrice (15) est rapprochée axialement des mors (16) dans le
sens de la fléche FZ' Elle oblige la chemise (2) ainsi que le cdble (4)
d s'emboiter 3 force dans 1'élément de cosse (11). Le cdble (4) est
protégé de toute déformation parasite par la chemise (2) qui, elle,
est contrainte de se contracter sur le cdble (4), celui-ci est compri-
mé radialement sans subir aucune déformation dissymétrique. Les sur-
faces de contact entre cable (14), chemise (2) et &lément principal
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(11) sont maximales puisque 1'on utilise toute la surface externe du
cable (4) sur la longueur (lé).. On obtient 1'assemblage selon figure 6.

Au cours de son emboitement 3 force, la chemise (2) épouse exactement la
forme du cible et péndtre méme dans les interstices des brins extérieurs
du cable. Les brins du cdble lui-méme se déforment, ce qui domne entre
eux un excellent contact favorable 3 une bonne répartition du courant
dans tous les brins. Les films d'alumine des diverses surfaces en contact
sont bris&s au cours de 1'assemblage & force des divers €léments.

La préparation de 1'élément de cosse (11) selon le procédé illustré par
les figures 2-3 et 4 se fait normalement en usine. L'assemblage final de
la cosse sur le cadble (4), comme représenté en figures 5 et 6, est norma-
lement effectué sur chantier. Il est bien &vident que, si un culot bimé-
tallique (12) n'est pas nécessaire, le fourreau (3) est inutile. On

peut &galement donner au culot (1 2) wme forme différente de celle repre-
sentée ici, par exemple ime forme aplatie dans 1'axe du manchon (M, wme
forme aplatie et plie 2 angle droit sur cet axe ou toute autre forme
que 1'on puisse obtenir par déformation d'une extrémité de manchon cy-
lindrique.

Des pinces, en forme de matrice indéformable (15) et mors (16) avec un
dispositif de levier les obligeant 3 se rapprocher et 3 emboiter le ca-
ble dans la douille de 1'&lément (11), Sont facilement reahsables et
utilisables sur chantier.

Les dimensions, tant les longueurs que les diamdtres internes et exter-
nes des divers €léments de la cosse : manchon (1), chenise (2) et four-
reau (3) sont déterminés tant par le calcul que par des essais prati-
ques, ceci en fonction des propriétés des matériaux : résistance 3 la
rupture, €lasticité, mall8abilité, conductibilité électrique, en fonc-
tion de la structure du céble (torsadé ou non), ainsi que des caractéris-
tiques mécaniques ou &lectriques demandées.

Selon le méme principe, on peut également réaliser des COSSes pour rac-
corderent de cables bout a bout ou par dérivation sur un cable. On aura
alors autant de chemises (2) que de cables 3 raccorder et on donnera au



2475304

-9-

manchon (1) autant d'extrémités qu'il y a de chemises (Z). On réalise-.

ra aussi facilement une dérivation au point de raccordement bout a
bout de deux cdbles.

Ces cosses sont particulisrement adaptées au raccordement de cdbles
électriques, mais peuvent également &tre utilisées au raccordement de
cdbles de traction en métal ou matiére plastique.
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REVENDICATIONS.

1°/ - Cosse de raccordement entre une extrémité de cable et une borne
de jonction ou um autre c#ble, caractérisée en ce qu'elle est consti-
tuée d'une chemise mince (2) et d'un &lément principal (11) en forme
de douille prolongé€e par un culot (12), la chemise (2) ayant un diamé-
tre intérieur (dz} épal au diamétre extérieur (d) du cable (4) majoré
d'un 1éger jeu et ume extrémité (5) chanfreinde coniquement de préfé-
rence selon un angle de 1'ordre de 7°, 1'autre extrémité étant, de pré-
férence, alésée coniquement, la chemise (2) étant, de préférence, en
matériau de méme nature que le cible, 1'élément principal (11) &tant,
pour sa part, formé 3 partir d'un manchon cylindrique (1) dont le dia-
métre intérieur (d1) est au plus épal au diamétre extérieur de la che-
mise (2) minor€ du jeu entre la chemise et le cdble, une extrémité (6)
du manchon &tant alésée coniquement, de préférence selon un angle de
1'ordre de 7°. . '

2°/ - Cosse de raccordement selon revendication 1, caractérisée en ce
que 1'extrémité non alésée du manchon (1) est déformée 3 la presse pour
former un culot (12) de la forme souhaitée.

3°/ - Cosse de raccordement selon revendication 1 ou 2, caractérisée en
ce que son culot (12) est bimétallique, ce culot étant obtenu par emboi-
tement 3 force d'un mince fourreau (3) sur 1'extrémité du manchon (1) qui
doit constituer le culot (12), cet emboitement se faisant alors que le
fourreau est enserré dans une matrice indéformable (10), et ceci avant
que ladite extrémité du manchon ainsi que le fourreau (3) ne soient dé-
formés pour leur donner la forme souhaitée pour le culot (12).

4°/ - Cosse de raccordement selon 1'une quelconque des revendications 1,

2 ou 3, caractérisée en ce que le manchon cylindrique (1) a, de préféren-
ce, un diamétre intérieur (d1) égal au diam@tre interne (d'z) de la che-

mise (2) minoré de la somme du jeu (dz—d) entre chemise (2) et cible (4)

et de la capacité pratique de contraction radiale du cdble (4).

5°/ - Procédé de réalisation d'une cosse selon revendication 1 ou 2, puis
de son raccordement sur 1'extrémité d'un cdble, caractérisé en ce que,
dans un premier temps, on réalise un &lément principal (11) en forme de
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douille prolongée par un culot (12) ainsi qu'une chemise mince (2)

puis que, dans un deuxiéme temps, on procéde 3 1'assemblape de la chemi-
se (2) et de 1'élément (11) sur 1'extrémité du céble (4) ; dans le pre-
mier temps, on r@alise par des procédés connus une chemise mince (2)
dont 1'extrémité (5) est chanfreinée coniquement et dont le diamétre

intérieur (dz) est égal au diamétre (d) du cible majoré d'un léger jeu,

on réalise simultanément un manchon (1) dont une extrémité (6) est alé-
sée coniquement, de préférence avec un angle de 7°, dont le diamdtre
intérieur (d1) est inférieur au diamétre extérieur de la chenise et cal-
culé en fonction des caractéristiques du cdble, on forme éventuellement
a la presse 1'extrémité@ de 1a chemise (1) non alésée pour lui donner la
forme du culot souhaitée (12), la longueur (11) du manchon étant supé-
rieure au total de la longueur (12) de la chemise (2) et de la lonaueur
désirée 13 pour le culot (12), cette longueur (11) étant, de préférence,
de 1'ordre de d + 12 + 13 ; dans le deuxiéme temps, on introduit 1'extré-
mité du céble dans la chemise (2) jusqu'a affleurement i 1'extrémité
chanfreinée (5), on serre le cdble entre les mors (16) d'une pince servant
de butée 3 la chemise (2) ; on enserre épalement 1'élément principal (11)
dans une matrice indéformable (1 5) puis, par rapprochement des mors (16)
et de la matrice (15), on emboite & force 1'extrémité du cdble (4) et 1la
chemise (2) dans 1'extrémité de 1'élément (11) en forme de douille ; au
cours de 1'emboitement, la chemise (2) est contrainte, pour pénétrer dans
la douille (1) de se contracter sur le cable (4) en assurant un fretta-
ge ~ énergique de celui-~ci.

6°/ ~ Procédé de réalisation d'un &lément principal (11) de cosse bimétal-
lique selon revendication 3, caractérisé en ce que, antérieurement au rac-
cordement de cet €lément principal (11) sur le cdble (4) et déformation
éventuelle de son extrémité devant servir de culot, on prépare un fourreau
trés mince (3) en métal compatible avec celui de la borne, ce fourreau 3
ayant un diamétre extérieur sensiblement €sal au diamétre extérieur (d'1)
du manchon (1) et une longueur (13) égale 3 celle souhaitée pour le culot,
on chanfreine coniquement 1'extr&mité (7) du manchon (1), on enserre le
fourreau (3)’dans une matrice (10 ®t, au moyen de-mors (9), on oblige le
manchon {1) @ s'emboiter 3 force dans le fourreau ; on procéde ensuite aux
opérations définies dans la revendication 3.
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