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Description

Titre de l'invention : Contact électrique

Domaine technique
L’invention concerne le domaine des contacts, ou bornes, électriques. L’ invention
concerne plus particulierement, par exemple, des contacts électriques destinés a étre

logés dans des connecteurs utilisés dans des véhicules automobiles.

Etat de la technique

Pour les connexions électriques dans des véhicules automobiles, il est courant
d'utiliser des contacts males et femelles réalis€s a partir d'un feuillard de matériau élec-
triquement conducteur (un alliage de cuivre par exemple) découpé par emboutissage et
plié. Ces contacts males et femelles sont ensuite montés dans des boitiers de
connecteur constitu€s d’une matiere plastique €lectriquement isolante.

Ainsi, par exemple, a partir d’un feuillard de matériau conducteur, on peut réaliser un
contact électrique pour connecteur électrique femelle, tel que décrit dans le brevet
US9153879B2, la demande de brevet EP1113532A2, la demande de brevet
WO02012069499A1 ou la demande de brevet US20150275952 A1l. Dans ces
documents, sont proposées diverses solutions pour, apres pliage d’un flan, attacher
ensemble les bords respectifs de deux parois constitutives d’un contact. Ces solutions
reposent sur I’insertion d’une dent formée a partir d’une paroi dans une découpe
formée dans une paroi adjacente.

La robustesse de I’attache réalisée entre les parois avec ce type de solution peut
s’avérer insuffisante dans certains cas. C’est le cas, par exemple, lorsque 1I’on souhaite
miniaturiser le contact et donc utiliser un feuillard de relativement faible épaisseur. Ce
peut aussi étre le cas lorsque la configuration du contact est telle que la portion
d’attache entre les bords respectifs de deux parois est située dans une zone ou les
contraintes sont importantes, comme par exemple lorsque la portion d’attache est
proche d’un linguet de verrouillage.

La figure 1 représente une solution de I’art antérieur (comme par exemple dans 1’art
antérieur mentionné dans la demande de brevet US20150275952 A1), dans laquelle
I’attache est renforcée par un point de soudure 100 au laser. Plus particulierement la
figure 1 représente schématiquement la portion de connexion 2 d’un contact 1
électrique pour connecteur électrique. Ce contact 1 est réalisé par découpe et pliage
d’au moins un feuillard de matériau €lectriquement conducteur. Il comporte une
premiere paroi 9 et une deuxieme paroi 7 découpées dans le feuillard. La premiere
paroi 9 s’étend essentiellement dans un premier plan. La deuxiéme paroi 7 s’étend es-

sentiellement dans un deuxieme plan, distinct du premier plan. La premiere paroi 9
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comporte un bord 26 adjacent, sur au moins une portion d’attache, a un bord 15 de la
deuxieme paroi 7. La premiere paroi 9 a au moins une découpe 13 ouverte, sur le bord
de la premiere paroi 9, au niveau de la portion d’attache. La deuxiéme paroi 7 a au
moins une dent 13 en saillie a partir du bord 15 de la deuxiéme paroi 7, au niveau de la
portion d’attache. La dent 14 est insérée dans la découpe 13 et un point de soudure 100
par laser est réalisé de maniere a souder les premiere 9 et deuxieme 7 parois au niveau
de la portion d’attache.

Ce type de solution renforcée a 1’aide d’un point de soudure donne généralement sa-
tisfaction. Cependant, la soudure par laser présente des inconvénients : elle nécessite
des investissements dans un équipement spécifique et une occupation de 1’espace plus
important du fait de la présence d’un tel équipement, elle ralentit le procédé de fa-
brication du contact, etc.

Un but de I’invention est de pallier au moins partiellement ces inconvénients.
Résumé de l'invention

Il est proposé un contact du type de celui décrit ci-dessus en relation avec la figure 1,
mais dans lequel il n’y a pas de point de soudure. Par contre, dans le contact proposé,
la dent est insérée a force dans la découpe tout en s’étendant dans le plan de la
premiere paroi. En d’autres termes, d’une part, la dent est coincée dans la découpe
dans laquelle elle est insérée et d’autre part, le fait que la dent s’étende dans le méme
plan que la premiere paroi permet d’optimiser, par exemple en les augmentant, les
zones d’interaction entre la dent et la découpe.

Ce contact comporte €galement éventuellement 1’une et/ou I’autre des caracté-
ristiques suivantes considérées chacune indépendamment 1’une de I’autre ou en com-
binaison d’une ou plusieurs autres :

— le contact comporte une portion de connexion s’étendant longitudinalement autour
d’un axe central, entre une extrémité avant et une extrémité arricre, cette portion de
connexion comportant un linguet s’étendant d’une extrémité fixe reliée a la portion de
connexion a une extrémité libre, la portion d’attache étant située entre I’extrémité fixe
du linguet et I’extrémité avant de la portion de connexion ;

- la premiere paroi comporte deux dents et deux découpes s€parées par un coin,
chacune des dents s’étendant respectivement dans une découpe ;

- le coin comporte une portion de guidage au niveau d’une extrémité apicale, et une
portion de rétention au niveau de laquelle les dents sont retenues ;

- chaque découpe est délimitée latéralement par deux bords de rétention essen-
tiellement paralleles entre eux et inclinés par rapport au bord de la premiere paroi, au
niveau duquel est ouverte la découpe, et par rapport a une direction d’insertion de la

dent insérée dans la découpe correspondante ;
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- les deux bords de rétention respectifs d’une découpe forment un angle aigu avec les

deux bords de rétention d’une autre découpe ;
- au moins une dent comporte une fenétre découpée dans I’épaisseur du feuillard.

Selon un autre aspect, il est proposé un procédé de fabrication d’un contact €lectrique
pour connecteur électrique, dans lequel

- on découpe un flan dans au moins un feuillard de matériau électriquement
conducteur, ce flan comportant une premiere paroi et une deuxieme paroi de contact,
avec au moins une découpe dans la premiere paroi et une dent dans la deuxi¢me paroi,
et

- on plie le flan de maniere a ce que la premicre paroi s’étende essentiellement dans
un premier plan et la deuxieme paroi s’étende essentiellement dans un deuxiéme plan
distinct du premier plan, et de manicre a ramener, sur au moins une portion d’attache,
un bord de la deuxieme paroi vers un bord de la premicre paroi.

En outre, selon ce procédé, on plie également la dent par rapport au plan de la
deuxiéme paroi, de maniere a ce que la dent s’insere dans la découpe lorsque le bord
de la deuxieéme paroi est ramené vers le bord de la premiére paroi, sur au moins la
portion d’attache.

Eventuellement, ce procédé comporte €galement 1’une et/ou 1’autre des caracté-
ristiques suivantes considérées chacune indépendamment 1’une de I’autre ou en com-
binaison d’une ou plusieurs autres :

- on découpe une fenétre, dans 1’épaisseur du feuillard, au niveau d’au moins
une dent ;
- chaque dent est déformée lors de son insertion dans une découpe, en ci-

saillement dans un plan paralléle a celui de la premiere paroi.

Breve description des dessins

D’autres caractéristiques, buts et avantages du contact femelle mentionné ci-dessus
apparaitront a la lecture de la description détaillée qui va suivre, et en regard des
dessins annexés, donnés a titre d’exemples non limitatifs et sur lesquels :

[fig.1] représente schématiquement en perspective une portion de connexion d’un
exemple de mode de réalisation d’un contact femelle selon 1’art antérieur ;

[fig.2] représente schématiquement en perspective une portion de connexion d’un
exemple de mode de réalisation d’un contact femelle selon 1’invention ;

[fig.3] représente schématiquement en perspective la portion d’attache du contact re-
présenté sur la figure 2, au cours d’une étape de son procédé de fabrication ;

[fig.4] représente schématiquement en perspective la portion d’attache du contact re-
présenté sur la figure 2, au cours d’une étape de son procédé de fabrication, ultérieure a

celle illustrée sur la figure 3 ;
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[fig.5] représente schématiquement en perspective la portion d’attache du contact re-
présenté sur la figure 2, résultant de la mise en ceuvre de son procédé de fabrication.
Description détaillée

Un exemple de mode de réalisation du contact électrique femelle 1 est décrit ci-
dessous. Dans le présent document, seul un mode de réalisation d’un contact 1 pour
connecteur ¢lectrique femelle est décrit a titre d’exemple, mais I’invention peut Etre
utilisée pour réaliser un contact électrique pour connecteur électrique méle.

Dans ce document les termes « avant », « arriere », « dessus », « dessous »,

« supérieure », « inférieure », etc. sont purement conventionnels et font, le cas échéant,
référence aux orientations telles que représentées sur les figures.

Sur les figures, les mémes références désignent des éléments identiques ou similaires.

Le contact électrique 1 représenté sur la figure 2 est découpé et pli€ a partir d’un
feuillard de matériau €lectriquement conducteur. Sur la figure 2, seule la portion de
connexion 2 de ce contact 1 est représenté, mais celui-ci comporte également une
portion de fixation sur laquelle, par exemple, un fil conducteur est fixé de manicre
connue (par exemple, par sertissage ou soudure).

Ce contact 1 est destiné a €tre logé, d’une maniere connue, dans une alvéole d’un
boitier de connecteur (non représenté) moulé dans une matiere €lectriquement isolante.
Le contact 1 est retenu et verrouillé dans son alvéole a I’aide d’un linguet 3.

Le contact 1 s’étend selon une direction longitudinale L., qui correspond également a
la direction d’accouplement d’un contact male (non représenté) avec le contact 1.

La portion de connexion 2 comporte une portion de contact 5 proprement dite pour
recevoir une languette d’un contact méle, et une nervure de détrompage 6. La nervure
de détrompage 6 est située au-dessus de la portion de contact 5 et permet d’orienter le
contact 1 dans son alvéole.

La portion de contact 5 définit une cage avec une paroi supérieure 7, une paroi in-
férieure 8 et deux parois latérales 9. La paroi supérieure 7 s’étend dans un plan essen-
tiellement perpendiculaire a celui des parois latérales 9. On peut en outre définir, sur la
portion de connexion 2, une extrémité avant 10 et une extrémité arriere 11, au niveau
desquelles la portion de connexion 2 est fermée par ses parois supérieure 7, inféricure
8 et latérales 9.

De nombreuses et importantes contraintes peuvent s’exercer sur la portion de contact
5, par I’intermédiaire notamment des différents éléments interagissant avec la cavité du
boitier dans lequel le contact 1 est logé (linguet 3, nervure de détrompage 6, languette
de contact male, fil électrique agissant sur la portion de fixation). Il est donc nécessaire
que la portion de contact 5 soit robuste et fermée de maniere fiable, autour d’un axe

central parallele a la direction longitudinale L.
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Le contact 1 peut €tre de petite taille et réalisé dans un feuillard de faible €paisseur. 11
est donc important, pour obtenir la robustesse nécessaire pour la portion de contact 5,
de disposer de moyens de fermeture de la portion de contact 5 particulierement fiables.

En effet, par exemple, les dimensions de la portion de contact 5 sont adaptées pour
recevoir des languettes de contact male ayant une section transversale dont la plus
grande dimension est de 0,5 mm ou moins (avec par exemple une épaisseur de
0,4mm). Par exemple, les dimensions extérieures de la portion de contact 5 sont de 0,9
mm en largeur (d'une paroi latérale 9 a l'autre) et 0,8 mm en hauteur (de la paroi su-
périeure 7 a la paroi inférieure 8).

Si la tole a une épaisseur de 0,15 mm, les dimensions internes de la portion de
contact 5 sont environ de 0,6 mm en largeur et de 0,5 mm en hauteur. Ce sont des
valeurs moyennes, les contacts 1 étant fabriqués dans des plages de tolérance
spécifiées.

Comme représenté sur la figure 2, la portion de contact 5 comporte une zone ou
portion d’attache 12 au niveau de laquelle sont prévus des moyens de fermeture de la
portion de contact 5 particulicrement robustes.

Comme représenté plus en détail sur les figures 3, 4 et 5, au niveau de la portion
d’attache 12, I'une des parois latérales 9 (soit la premiere paroi selon la terminologie
des revendications) comporte deux découpes 13 ouvertes sur I’un de ses bords, et la
paroi supérieure 7 (soit la deuxi¢me paroi selon la terminologie des revendications)
comporte deux dents 14 en saillie a partir de ’un de ses bords. Chacune des deux dents
14 est insérée a force dans une découpe 13. Comme représenté sur la figure 5, lorsque
le contact est fini, chacune des deux dents 14 s’étend dans le plan de la paroi latérale 9
dans laquelle sont réalisées les découpes 13.

Chacune des deux dents 14 s’étend essentiellement longitudinalement perpendicu-
lairement au bord 15 de la paroi supérieure 7, a partir duquel elles font saillie. Chacune
des deux dents 14 comporte, entre ce bord 15 et son extrémité libre 16, deux bords 17
paralleles entre eux. Chacune des deux dents 14 comporte également une fenétre 18
découpée dans I’épaisseur du feuillard. Cette fenétre 18 comporte un bord droit 19
situ€ vers I’extrémité libre 16 de la dent 14 dans laquelle la fenétre 18 est découpée.
Les deux extrémités de ce bord droit 19 sont reliées entre elles par un bord en forme de
« U ». Chaque dent 14 présente ainsi une bande de maticre plus aisément déformable,
formant deux bras 20 situ€s chacun respectivement d’un c6té d’une fenétre 18, rela-
tivement a la direction d’insertion I de la dent 14 dans sa découpe 13.

Les deux découpes 13 sont séparées par un coin 21. Ce coin 21 comporte une portion
de guidage 22 et une portion de rétention 23. La portion de guidage 22 est située essen-
tiellement au niveau de I’extrémité apicale du coin 21. Elle comporte un sommet 24

arrondi facilitant I’insertion des dents 14 dans leur découpe 13 respective. Elle
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comporte également deux bords essentiellement paralleles, s’étendant vers le bas, du
sommet 24 vers la portion de rétention 23. Le bord du coin 21, au niveau du sommet
24 arrondi et des bords paralleles, présente donc, vu en élévation, une forme de « U ».
Ce bord se poursuit, de part et d’autre du coin 21, au niveau de sa portion de rétention
23 par deux bords de rétention 25 s’écartant I’un de 1’autre depuis leur jonction avec
les bords paralleles, vers la base du coin 21.

Chaque découpe 13 est délimitée latéralement par deux bords. Ces bords sont essen-
tiellement paralleles entre eux. A proximité de I’ouverture de la découpe 13 sur le bord
supérieur 26 de la paroi latérale 9 (c’est-a-dire essentiellement au méme niveau que
I’extrémité apicale du coin 21) ces deux bords sont essentiellement perpendiculaires a
ce bord supérieur 26.

Comme représenté sur la figure 3, au cours du procédé de fabrication du contact 1, la
paroi supérieure 7 est repli€e en ramenant le bord 15 de la paroi supérieure vers le bord
supérieur 26 de la paroi latérale, pour refermer la portion de connexion 2. Au cours de
cette opération, chacune des deux dents 14, qui ont préalablement été repliées perpen-
diculairement a la paroi latérale 9, vers celle-ci, vient s’ insérer dans une découpe 13.
Au début de cette phase initiale d’insertion, les bords longitudinaux 17 de chaque dent
14 sont guidés par le sommet 24 arrondi du coin 21, puis les bords de la portion de
guidage 22 du coin 21, ainsi que les bords correspondants situés a proximité de
I’ouverture de chaque découpe 13. Au début de I'insertion des dents 14 dans les
découpes 13, les bords respectifs de chacune des dents 14, du coin 21 et de chacune
des découpes 13 sont essentiellement paralleles a la direction d’insertion I des dents 14
dans les découpes 13.

Comme représenté sur la figure 4, apres la phase initiale d’insertion des dents 14
dans les découpes 13, les dents 14 subissent une déformation (en cisaillement essen-
tiellement dans un plan parallele a celui de la paroi latérale 9) tendant a les écarter
’une de I’autre. En effet, au niveau correspondant a la portion de rétention 23 du coin
21, les bords de rétention 25 sont essentiellement paralleles entre eux mais inclinés par
rapport au bord supérieur 26 de la paroi latérale et les deux bords de rétention 25
respectifs d’une découpe 13 forment un angle aigu avec les deux bords de rétention 25
de la découpe voisine 13. Les bras 20 qui s’étendaient longitudinalement essen-
tiellement parallelement a la direction d’insertion I pendant la phase initiale
d’insertion, sont dirigés le long des bords de rétention 25 et sont ainsi déformés pour
s’adapter a la forme de la découpe 13. La déformation des bras 20 est facilitée par la
présence des fenétres 18.

Une fois terminée I’insertion en force de chacune des dents 14 dans sa découpe 13
respective, les bras 20 sont plaqués contre les bords de celle-ci, et notamment les bords

de rétention 25. Les dents 14 sont ainsi coincées. En outre, du fait de I’orientation



différente des bords respectifs des découpes 13 et des dents 14, de part et d’autre du
coin 21, on obtient une résistance accrue a une ¢ventuelle force qui tendrait a soulever

la paroi supé€rieure 7 et a I’écarter de la paroi latérale 9.
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Revendications

Contact €lectrique pour connecteur €lectrique, réalisé par découpe et
pliage d’au moins un feuillard de matériau électriquement conducteur,
ce contact €lectrique comportant une premiere paroi (9) découpée dans
le feuillard, la premicre paroi (9) s’étendant essentiellement dans un
premier plan et comportant un bord (26) adjacent, sur au moins une
portion d’attache (12), a un bord (15) d’une deuxieme paroi (7),
également découpée dans le feuillard et s’étendant essentiellement dans
un deuxieme plan distinct du premier plan, dans lequel

la premicre paroi (9) a au moins une découpe (13), ouverte sur le bord
(26) de la premiere paroi (9), au niveau de la portion d’attache (12), et
la deuxieme paroi (7) a au moins une dent (14) en saillie a partir du bord
de la deuxieéme paroi (7), au niveau de la portion d’attache (12),

ce contact ¢étant caractérisé par le fait que la dent (14) est maintenue par
insertion a force dans la découpe (13), selon une direction d’insertion (1)
parallele a la premiere paroi (9), et s’étend dans le plan de la premiere
paroi (9).

Contact selon la revendication 1, comportant une portion de connexion
(2) s’étendant longitudinalement autour d’un axe central, entre une
extrémité avant (10) et une extrémité arriere (11), cette portion de
connexion (2) comportant un linguet (3) s’étendant d’une extrémité fixe
reliée a la portion de connexion (2) a une extrémité libre, la portion
d’attache (12) étant située entre 1’extrémité fixe du linguet (3) et
I’extrémité avant (10) de la portion de connexion (2).

Contact selon 1’une des revendications précédentes, dans lequel la
premiere paroi (9) comporte deux dents (14) et deux découpes (13)
séparées par un coin (21), chacune des dents (14) s’étendant respec-
tivement dans une découpe (13).

Contact selon la revendication 3, dans lequel le coin (21) comporte une
portion de guidage (22) au niveau d’une extrémité apicale, et une
portion de rétention (23) au niveau de laquelle les dents (14) sont
retenues.

Contact selon 1’une des revendications précédentes, dans lequel chaque
découpe (13) est délimitée latéralement par deux bords de rétention (25)
essentiellement paralleles entre eux et inclinés par rapport au bord (26)
de la premiere paroi (9) au niveau duquel est ouverte la découpe (13) et

par rapport a une direction d’insertion (I) de la dent (14) insérée dans la
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découpe (13) correspondante.

Contact selon la revendication 5, dans lequel les deux bords de rétention
(25) respectifs d’une découpe (13) forment un angle aigu avec les deux
bords de rétention (25) d’une autre découpe (13).

Contact selon 1’une des revendications précédentes dans lequel au moins
une dent (14) comporte une fenétre (18) découpée dans I’épaisseur du
feuillard.

Procédé de fabrication d’un contact électrique (1) pour connecteur
électrique, dans lequel

- on découpe un flan dans au moins un feuillard de matériau élec-
triquement conducteur, ce flan comportant une premiere paroi (9) et une
deuxieme paroi (7) de contact, avec au moins une découpe (13) dans la
premiere paroi (9) et une dent (14) dans la deuxieme paroi (7),

- on plie le flan de maniere a ce que la premiere paroi (9) s’étende essen-
tiellement dans un premier plan et la deuxieme paroi (7) s’étende essen-
tiellement dans un deuxieme plan distinct du premier plan, et de manicre
ramener, sur au moins une portion d’attache (12), un bord (15) de la
deuxie¢me paroi (7) vers un bord (26) de la premiere paroi (9),
caractérisé par le fait qu’on plie également la dent (14) par rapport au
plan de la deuxieme paroi (7), de manicre a ce que la dent (14) s’inscre a
force dans la découpe (13), selon une direction d’insertion (I) parallele a
la premiere paroi (9), lorsque le bord (26) de la deuxieme paroi (7) est
ramené vers le bord (15) la premiere paroi (9), sur au moins la portion
d’attache (12).

Procédé selon la revendication 8, dans lequel on découpe une fenétre
(18), dans I’épaisseur du feuillard, au niveau d’au moins une dent (14).
Procédé selon 1’une des revendications 8 et 9, dans lequel chaque dent
(14) est déformée lors de son insertion dans une découpe (13), en ci-

saillement dans un plan parallele a celui de la premiere paroi (9).
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[X] Les documents énumérés a la rubrique 1 ci-aprés sont susceptibles d'étre pris en
considération pour apprécier la brevetabilité de linvention.

| Les documents énumérés a la rubrique 2 ci-apreés illustrent 'arriére-plan technologique
général.

| Les documents énumérés a la rubrique 3 ci-aprés ont été cités en cours de procédure,
mais leur pertinence dépend de la validité des priorités revendiquées.

1 Aucun document n'a été cité en cours de procédure.
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