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(54) Dispositif d’amenee de connecteurs et station de sertissage munie d’un tel dispositif

(57) L'invention concerne un dispositif d'amenée de
modules de connecteurs entre deux postes de traite-
ment de ces modules. Il comporte un peigne (101) dis-
posé à l'extrémité d'un bras (102) lui-même solidaire

d'un dispositif de manoeuvre (103), le peigne compor-
tant des lamelles (104) de maintien et de réalignement
de palettes (13) solidaires de contacts (10), le peigne
réalisant l'entraînement des modules entre les postes
de traitement.
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Description

[0001] L'invention concerne un dispositif d'amenée
de modules connecteurs vers un poste de sertissage et
une station de sertissage de contacts sur circuits sou-
ples notamment adaptée à l'assemblage et la réalisation
de faisceaux de circuits souples munis de connecteurs.
[0002] Les circuits souples sont des circuits électri-
ques comportant une feuille isolante sur laquelle sont
déposées des pistes conductrices, ces pistes étant elles
mêmes éventuellement recouverte d'une seconde
feuille isolante de protection.
[0003] Le raccordement de tels circuits à des contacts
électriques se fait notamment par une technique de per-
cement d'isolant et de sertissage et il est connu d'utiliser
pour ce faire des contacts munis d'une terminaison de
sertissage comportant des pointes disposées en cou-
ronne et orientées perpendiculairement au circuit sou-
ple à raccorder. Le document US 4 749 368 décrit no-
tamment la réalisation d'éléments de contact et de rac-
cordement de composants munis de pointes de con-
nexion disposées en couronne.
[0004] Le sertissage des contacts sur le circuit souple
s'effectue traditionnellement en disposant les contacts
sous le circuit souple en regard des pistes conductrices
du circuit souple puis en sertissant les contacts sur le
circuit souple. Afin de garantir un sertissage correct des
contacts sur le circuit souple il y a lieu de garantir un
alignement correct des contacts par rapport au circuit
souple. Notamment pour un connecteur muni d'une plu-
ralité de contacts il est nécessaire de garantir un aligne-
ment des pointes de sertissage avec les pistes conduc-
trices du circuit souple et de positionner correctement
les pointes de sertissage par exemple organisées en
couronnes par rapport aux matrices de sertissage.
[0005] Un procédé de sertissage utilisant des broches
venant sertir des contacts sur un circuit souple est par
exemple décrit dans le document "SAE technical paper
series 870553 Flex foil crimp technology - International
Congress and Exposition Detroit Michigan 23 - 27 fé-
vrier 1987.
[0006] Le diamètre des couronnes et des pistes du
circuit souple est de l'ordre du millimètre pour des cir-
cuits et des contacts destinés à véhiculer des courants
de l'ordre de quelques Ampères. Une grande précision
de la position des contacts par rapport au circuit souple
est donc nécessaire.
[0007] Le dispositif objet de la présente invention est
adapté pour la préparation en vue de leur sertissage de
connecteurs munis d'une pluralité de contacts. Dans ce
type de connecteur les contacts comportent d'une part
une terminaison de raccordement à un circuit souple et
comportent d'autre part une terminaison de connexion
avec un contact complémentaires, les contacts et le cir-
cuit souple étant reçus dans un boîtier isolant muni
d'une zone ouverte dégageant la zone de sertissage
des contacts sur le circuit souple au dessus et au des-
sous de la zone de sertissage.

[0008] Pour sertir les contacts est utilisé un dispositif
comportant une enclume formant une surface d'appui
inférieure pour les éléments de contact électriques et
un dispositif mobile de presse muni d'un bloc dont la
surface parallèle au plan d'alignement des contacts
comporte une pluralité de matrices de sertissage.
[0009] Le circuit souple est alors positionné sur les
palettes et le bloc appliqué par la presse sur le circuit
souple, chacune des matrices appliquant fortement lo-
calement le circuit souple sur les pointes de façon à per-
cer le circuit souple puis à cambrer les pointes qui vien-
nent ainsi sertir les palettes sur le circuit souple et ef-
fectuer la liaison électrique entre les contacts et les pis-
tes du circuit souple.
[0010] En vue de réaliser une station de sertissage
automatique complète, l'invention propose de réaliser
un dispositif automatisé d'amenée de ces connecteurs
avec leurs contacts pré-montés.
[0011] Pour cela l'invention propose de réaliser un
dispositif d'amenée des modules de connecteurs unitai-
res vers le poste de sertissage, le dispositif étant pourvu
d'un peigne disposé à l'extrémité d'un bras lui même so-
lidaire d'un dispositif de transport, le peigne comportant
des lamelles de maintien et de réalignement des palet-
tes, le peigne formant organe de déplacement des mo-
dules de connecteurs.
[0012] Ainsi simultanément au déplacement des mo-
dules, les palettes munies des pointes de sertissages
de chaque contact sont prépositionnées aussi bien lon-
gitudinalement que latéralement pendant le transport
des connecteurs vers le poste de sertissage afin d'as-
surer un alignement précis entre les pistes conductrices
du circuit souple et les couronnes de sertissage.
[0013] L'invention est notamment adaptée à des con-
necteurs du type munis d'une fenêtre de dégagement
de la zone de sertissage et munis en outre d'un volet de
rétention du circuit souple en forme de cadre ouvert. Le
peigne est adapté pour être introduit entre les branches
du cadre.
[0014] L'invention sera mieux comprise à la lecture de
la description qui va suivre d'un exemple de réalisation
non limitatif en référence aux figures qui représentent:

En figure 1 un exemple de module de connecteur
pour circuit souple auquel l'invention est applicable;

En figures 2A et 2B des exemples de contacts pou-
vant être sertis sur circuit souple;

En figure 3A une vue générale d'un dispositif d'ame-
née de modules connecteurs conforme à l'inven-
tion;

En figure 3B un élément de détail de la figure 3A;

En figure 4A à 4D divers étapes de fonctionnement
du dispositif selon l'invention;

1 2



EP 1 225 661 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

En figure 5 une vue d'ensemble d'une machine de
sertissage utilisant un dispositif selon l'invention;

En figure 6 une vue schématique de connecteurs
sur bande porteuse.

[0015] Selon la figure 1 est décrit un connecteur 20
adapté pour son sertissage sur un circuit souple 40. Le
connecteur 20 est muni d'une pluralité de contacts 10.
Dans ce type de connecteur les contacts comportent
d'une part une terminaison de raccordement à un circuit
souple 40, cette terminaison comportant une palette 13
munie de pointes 11 disposées en couronne 12, les
pointes étant constituées par un poinçonnage en croix
de la palette puis un emboutissage de la palette repliant
les pointes et dégageant un trou circulaire 14 formant
la couronne 12.
[0016] Les contacts comportent d'autre part une ter-
minaison 15 de connexion avec un contact complémen-
taire, les contacts et le circuit souple étant reçus dans
un boîtier isolant 21 muni d'une zone ouverte 22 déga-
geant la zone de sertissage des contacts sur le circuit
souple au dessus et au dessous de la zone de sertissa-
ge.
[0017] La vue générale 5 décrit une machine ou poste
de sertissage simultané sur un circuit souple d'éléments
de contact électriques alignés dans un plan et disposés
dans un boîtier de connecteur.
[0018] Pour sertir les contacts le dispositif visible en
figure 5 comporte d'une part une enclume 50 formant
une surface d'appui inférieure pour les éléments de con-
tact électrique 10, le dispositif de sertissage comportant
d'autre part un dispositif mobile de presse 9 muni d'un
bloc 1 dont la surface parallèle au plan d'alignement des
contacts comporte une pluralité de matrices de sertis-
sage. La presse 9 comporte en outre un organe 126 de
maintien du boîtier de connecteur pendant le sertissage.
[0019] L'enclume 50 disposée sous les palettes 13
peut comporter au moins un élément de positionnement
51 et avantageusement deux éléments de positionne-
ment disposés en regard de couronnes de deux con-
tacts disposés à chaque extrémité du circuit souple 40,
chaque élément de positionnement étant introduit dans
un trou circulaire d'une couronne.
[0020] Le circuit souple 40 est alors positionné sur les
palettes 13 et le bloc est appliqué par la presse sur le
circuit souple, les palettes étant en appui sur l'enclume
50, chacune des matrices 3 appliquant fortement loca-
lement le circuit souple 40 sur les pointes 11 de façon
à percer le circuit souple et les pistes 41 puis à cambrer
les pointes qui viennent ainsi sertir les palettes sur le
circuit souple et effectuer la liaison électrique entre les
contacts 10 et les pistes conductrices 41 du circuit sou-
ple.
[0021] L'ensemble enclume et presse munie du bloc
de sertissage constitue ainsi un poste de sertissage.
[0022] De façon à réaliser une station automatique de
sertissage automatique complète comportant un poste

de sertissage il est nécessaire de prévoir un dispositif
automatisé d'amenée 100 de ces connecteurs avec
leurs contacts pré-montés.
[0023] Comme visible en figure 6, les connecteurs
peuvent être disposés sur une bande porteuse 60, ces
connecteurs étant encliquetés sur la bande porteuse et
fournis en rouleaux, un dispositif d'alimentation de la
station de sertissage comporte alors un poste de dérou-
lage en continu 121.
[0024] Dans le cas où les connecteurs sont disposés
sur une bande porteuse 60 la station comportera, après
le poste de déroulage, un dispositif de désolidarisation
des connecteurs de la bande porteuse et un dispositif
d'amenée 100 des connecteurs unitaires vers le poste
de sertissage.
[0025] Plus précisément le dispositif d'amenée visible
en figure 3A est pourvu d'un peigne 101 visible en figure
3B disposé à l'extrémité d'un bras 102, perpendiculai-
rement à ce bras lui même solidaire d'un dispositif de
manoeuvre 103. Le dispositif de manoeuvre 103 peut
combiner un vérin 129 actionné dans le sens vertical et
un vérin fonctionnant dans le sens horizontal ou d'autre
moyens d'actionnement tels des moteurs électriques
agissant sur un système de crémaillère verticale et un
système de crémaillère horizontale.
[0026] Pour attraper le connecteur 20, le peigne com-
porte des lamelles 104 de maintien et de réalignement
des palettes 13. Ainsi, lorsque le bras descend et attra-
pe le connecteur les palettes munies des pointes de ser-
tissages de chaque contact sont prépositionnées aussi
bien longitudinalement que latéralement. De même,
pendant le transport des connecteurs vers le poste de
sertissage les palettes 13 sont maintenues afin d'assu-
rer un alignement précis entre les pistes conductrices
41 du circuit souple et les couronnes de sertissage.
[0027] L'invention est notamment adaptée à des con-
necteurs du type munis d'une fenêtre de dégagement
de la zone de sertissage et munis en outre d'un volet 28
de rétention du circuit souple.
[0028] Le volet peut comporter un cadre relié par une
charnière 23 au boîtier de connecteur recevant les con-
tacts.
[0029] Le cadre permet d'effectuer l'opération de ser-
tissage au travers du volet 28, le volet étant refermé
après l'opération de sertissage, ce volet 28 comportant
une branche arrière munie d'un ou plusieurs bossages
25 d'appui et de mise en pression du circuit souple pour
isoler et protéger la zone de sertissage d'éventuelles
contraintes appliquées sur le circuit souple en dehors
du connecteur.
[0030] Comme visible en figure 4A, le peigne porté
par son bras vient attraper les palettes 13 au travers du
cadre formé par le volet 28.
[0031] La rétention des modules de connecteurs sur
la bande porteuse peut être assurée par des pions de
clipsage 30 munis d'ergots 31 s'accrochant dans des
trous de la bande porteuse, ces pions visibles en figure
1 sont disposés sur des pattes 32 dépassant du corps
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du module dans une direction parallèle à la bande por-
teuse.
[0032] Au niveau du poste d'amenée du connecteur
est prévu un dispositif de coupe 127 des pattes 32, 33
de façon à désolidariser les modules de la bande au ni-
veau de ce poste.
[0033] Le fonctionnement du dispositif d'amenée est
décrit en figures 4A à 4D.
[0034] Dans un premier temps comme visible en figu-
re 4A, le bras 102 est rétracté vers l'arrière et le vérin
ou le dispositif de motorisation verticale 129 fait descen-
dre le bras et donc le peigne 101 dans le cadre jusqu'à
ce que les lamelles 104 du peigne s'intercalent entre les
palettes 13. Le connecteur est ainsi maintenu en place
pendant que le dispositif de coupe 127 coupe les pattes
32, 33 et libère ainsi le connecteur de la bande porteuse
qui ressort vers le bas du poste de coupe.
[0035] Comme visible en figure 4B le bras est déplacé
horizontalement et s'étend vers l'avant déplaçant par
glissement le connecteur sur un tapis 130 jusqu'au pos-
te de sertissage. Un dispositif de maintien non repré-
senté vient alors retenir le connecteur pendant que le
bras remonte sous l'action du vérin 129. Le bras se ré-
tracte et revient prendre sa position d'attente visible en
figure 4D pour recevoir un nouveau connecteur pendant
que le circuit souple 40 est amené sur les palettes pour
permettre l'opération de sertissage.

Revendications

1. Dispositif d'amenée de modules de connecteurs
entre deux postes de traitement de ces modules ca-
ractérisé en ce qu'il comporte un peigne (101) dis-
posé à l'extrémité d'un bras (102) lui même solidaire
d'un dispositif de manoeuvre (103), le peigne com-
portant des lamelles (104) de maintien et de réali-
gnement de palettes (13) solidaires de contacts
(10), le peigne réalisant l'entraînement des modu-
les entre les postes de traitement.

2. Dispositif selon la revendication 1 caractérisé en
ce qu'il comporte un tapis support des modules sur
lequel glissent les modules.

3. Dispositif selon la revendication 1 caractérisé en
ce qu'il comporte un tapis d'entraînement complé-
mentaire des modules.

4. Dispositif selon l'une des revendications précéden-
tes caractérisé en ce que le peigne (101) vient s'in-
sérer dans une fenêtre de dégagement d'une zone
de sertissage des contacts (10) au travers d'un volet
(28) du module (20).

5. Dispositif selon l'une des revendications précéden-
tes caractérisé en ce qu'il comporte un dispositif
de désolidarisation des modules de connecteurs

(20) d'une bande porteuse (60).

6. Dispositif selon la revendication 5 caractérisé en
ce que le dispositif de désolidarisation comporte un
outil de coupe (127) sectionnant des pattes (32, 33)
maintenant les modules de connecteur (20) sur la
bande porteuse (60).
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