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Connecteur électrique & haute résistance chimique, mécanique et thermique et som procédé de fabrication,

Le corps de connecteur 10 est agencé avec un tube a

isolant 16, extérieurement rugueux, entouré d'un plateau radial
11 a bord externe net. Un manchon souple 2 est engagé a . @
étanchéité sur le plateau 11. Sa surface intérieure 3, rugueuse,
forme moule pour linjection d'une matiére synthétique durcis-

sable 30, aprés quoi on ajoute un bouchon souple 31.
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La présente invention concerne les connecteurs
électriques.

Dans des applicatidns de terrain, telles que
la recherche pétrolidre, il est souhaitable de réaliser
des connecteurs étanches, capables de résister durable—
ment & des contraintes chimiques, thermiques et mécani-
ques intenses (huiles ; - 55° / 200°C ; passage sous
une roue d'un véhicule par exemple). De tels connecteurs
peuvent servir notamment A tester les équipements avant
de les utiliser en profondeur ; en ce cas il s'agit d'un
connecteur destiné 3 coopérer avec une embase dite de
tableau. Dans d'autres cas, il s'agiré de,déux connec-
teurs, mile et femelle, destinés & venir en prise l'un
sur l'autre. :

Dans un but de légeéreté, d'économie, de sécuri-
té électrique et de commodité de prise en main, on cher-
che a réalisexr autant que possible ces connecteurs en
matidre(s) synthétique(s)}. Cependant, les contraintes
chimiques, mécaniques et thermigques a tenir, ainsi que
1'étanchéité requise,'rendent de tels prodqité diffi-
ciles. & fabriquer, du moins en séries relativement peti-
tes, 2 des conditions économiques raisonnables.

La présente invention vient apporter une
solution 3 ce probleme, en proposant un procédé de
fabrication de connecteurs électriques, et une nouvelle
structure de connecteur obtenue par ce procédé.

Le procédé de fabrication d'un connecteur
électrique selon l'invention comprend les opérations
suivantes : )

a) usiner extérieurement le fond d'une pidce métallique
formant support de plaque de épnnexion selon un tube
‘axial creux saillant extérieurement rugueux, entouré
d'un plateau radial annulaire en creux délimité par
un bord externe axial,
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b) préparer un manchon cylindrique creux de diamétre
extérieur conforme a celui dudit plateau radial,
en matidre synthétique séuple chargée résistant A
1l'arrachement et 3 la température, ce manchon com-
portant une surface cylindrique intérieure rugueuse,

c) passer le cible 2 connecter a travers ce manchon,
réaliser ses connexions avec la plague de connexion,
et remplir 1'intérieur de la pidce-support métallique
d'une matidre synthétique souple formant écran ther-
migque, et ' ’

d) tout en mettant le manchon en place sur le plateau
et en maintenant le c8ble centré, couler dans le
manchon une matiére synthétique durcissable chargée
résistant aux chocs et a la températuie.

De préférence, l'opération b) consiste a cen-
trifuger i chaud dans un pot de forme générale cylindri-
que une matidre synthétique chargée visqueuse qui, aprés
durcissement, est souple et résiste a l'arrachement.

. Dans un mode de réalisation particulier; ladite
matidre synthétique souple et résistant 3 l'arrachement
est & base de silicones et chargée de silice.

De son coté, l'opération d) consiste a couler
dans le manchon une résine époxyde chargée de fibres
de verre courtes, avec son durcisseur.

En pratique, l'opération d) est précédée d'une
enduction par unrenduit primaire d'accrochage.

Trés avantageusement, l'opération d) est
réalisée, au moins en partie, & une tempétature telle
gue le manchon, en se dilatant pendant le durcissement,
puisse compenser le rétreint de la résine chargée de
fibres de verre.
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Enfin, il est souhaitable que le procé&é com-
prenne l'opération complémengaire suivante :

e) couler au-dessus de la matidre synthétique durcis-
sable, dans le manchon, un bouchon de matidre
synthétique souple.

"L'invention concerne aussi le connecteur
électrique qui peut é&tre obtenu par ce procédé. ce
connecteur comprend : - :

- une piéce métallique formant support de plaque de

"connexion, dont le fond définit extérieurement un
tube axial creux saillant, extérieurement rugdeux{
entouré d'un plateau radial annulaire en creux délimité
par un bord externe axial,

- un manchon cylindrique creux, en matidre synthétique
souple chargée résistant 3 l'arrachement et & la tem-
pérature, ce manchon comportant une surface intérieure
rugueuse et dtant engagé & étanchéité sur ledit plateau,

~ un céble arrivant dans ledit manchon, dans lequel il

" est dénudé, tandis que ses conducteurs sont relids &
la plague de connexion, et

- un rempllssage de matidre synthétique rlglde a 1l'inté-
rieur du manchon, adhérant fermement au manchon, au
tube extérieurement rugueux, et au céble, ladite
matidre synthétique rigide rxésistant aux chocs et a
la température. - ,

La plupart du temps, l'intérieur de la pidce
métaliiqué support est remplie, & l'arridre de la plague
de connexion, d'une matiére synthétique apte a former
écran thermique. 7

De préférence, il est prévu, au sommet du
rempllssage de matidre synthétique rigide un corps-
bouchon de matlére synthétique souple formant 1lalson
entre le manchon et le céble.
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D'autres caractérisfiques et avantages de
i'invention apparaitront & l'examen de la description
détaillée qui va suivre, et des dessins annexés, sur
lesquels : ,7
~ la figure 1 est une vue en coupe longitudinale d'un
connecteur selon la présente invention ; et

- la figure 2 est une vue en coupe d'un pot de centrifu-
gation servant dans l'une des étapes de la fabrication
du connecteur de la figure 1. '

La description détaillée ci-aprés concerne
1'obtention d'un connecteur capable de résister a des
contraintes thermiques intenses (-55"3 +200°), de méme
qu'a des efforts mécaniques importants, au moins & 1l'état
non connecté. Il doit .également tenir en ambiance d'hydrocarbures.
Ces connecteurs doivent en outre étre étanches et comodes pour l'usager.

La réalisation de tels connecteurs se heurte
3 des obstacles sérieux. Il faut en effet trouver une
matidre synthétique de base qui soit moulable  sans
matériel important, tout en tenant finalement les tem—
pératures de 200°, et en étant trds rigide.

On observera par ailleurs que la réalisation
d'un moule & la forme d'un connecteur laisse peu de place
pour l'introduction de la matidre synthétique a.1'in-
térieur du moule. En effet, seul un mince passage
annulaire est disponible autour du c&ble pour ce
moulage.

On se heurte alors & une guasi impossibilité
pratique dans la recherche d'une matiére synthétiqué
qui soit capable de tenir les contraintes mécaniques
et thermiques d'une part, et d'gtxe coulée de facon
convenable par un fin passage dfautre part.

La présente invention vient apportexr un
procédé nouveau qui résoud cette difficulté.
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On part d'une pigce métalliqﬁe 1 formant support
de connecteur, et munie de moyens de pfise mécanique
(non représentés) destinés & coopérer avec une embase
de tableau ou un connecteur homologue.

De manidre connue, la pi&éce-support 1 loge
intérieurement un épaulement 12, ou autre surface-support,
sur laquelle peut venir se fixer une plaque 13 portant
les picots de connexion 14. Intérieurement le fond 15 de
la pidce 1 est conique. Extérieurement, il porte un
chanfrein 10.

Le fond de la pigdce 1 est usiné .selon un pla-
teau radial 11, annulaire, de diamdtre maximum choisi,
entourant un tube 16 creux, rendu extérieurenent rugueux,
par exemple par filetage, et percé d'orifices 17.

Séparément, on prépare'un manchon cylindrique
creux 2, de matidre synthétique souple. Le manchon
comporte un contour externe lisse et un contour interne
rugueux 23. L'une (24) des extrémités du manchon est ’
radiale et lisse. L'autre (21) est chanfreinée, et com-
porte de préférence, intérieurement, un décrochement 22,
également lisse. : -

Une telle pitce peut étre préparée par centri-
fugation ‘de la manidre illustrée sur la figure 2. Un
pot cylindrique, démontable, 25 posséde un fond 26, et,

3 1'opposé, une pidce de fermeture 27 de contour choisi-
pour définir avec le pot les formes'21 et 22. On prévoit
des trous d'évent 29, -

Pour fabriquer cette pidce, on utilisé une
résine de la famille des &lastomires de silicones bi-
composants ou polyméres polysiloxanes rétiéulables.é tem~
pérature ambiante, ("Room Temperature'Vuicanizing“ ou
RTV), de préférence avec réticulation par hydrosilylation
d'un composant a liaisons Si~H avec un composant 3 liai~-
sons Si-C, et avec comme catalyseur un dérivé du platine.
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Dans le mode de réalisation actuellement pré-
féré, on place & l'intérieur du pot la résine Rhodorsil
RTV 147, vendue par Rhéne Poulenc, chargée de silice.
L'ensemble est porté a 150° et soumis par centrifugation
A une accélération de 100 g pendant 20 mn. Cela préserve
une bonne répartition de la charge dans la résine.
D'autres élastomtres de silicones peuvent également con-
venir. '

Aprés refroidissement convenable, le pot de
centrifugation est démonté. Au moins une demi-heure avant
son usage ultérieur, la pidce 2 est munie, sur sa face
interne rugueuse 23, d'un enduit primaire d4'accrochage
tel que le produit MB de Rhone Poulenc.

Le manchon 2 est ensuite mis en place sur la
piéce—suppoﬁt 1, son fond plat 24 reposant sur le plateau
11, et son contour externe formant étanchéité avec le
bord dudit plateau 11.

On procéde alorg 2 la mise en place du céble et
de ses connexions électriques, de maniére générale connue.
Le cible 4 comporte une gaine externe 41 en Viton (marque A
déposée) et une &me interne 42 logeant les conducteurs 44.
Ceux-ci sont reliés aux picots 14 de la plaque 13, et la
cavité 50 est remplie, par 1l'intérieur du tube 16, d'une
matidre formant écran thermiqué, du genre silicone
Rhodorsil RTV 148 de Rhdne Poulenc. Cette matidre est de
la méme famille gue RTV 147, avec cependant une viscosité
plus faible. De préférence, des contrdles électriques
sont effectuds avant la réalisation de ce remplissage, et
les éventuels défauts sont coirrigés.

On notera que 1l'8me 42 est défaite Jjusque légé-
rement au-dessus de l'embouchure du tube 16, tandis que
la gaine externe 41 est dénudée au moins jusqu'au premier
tiers de la hauteur du manchon 2.



10

15

20

25

30

35

2337793

8i nécessaire, les éléments du clble et 1'exté-
rieur du tube 16 sont’ également munis d'un enduit primaire
d'accrochage, dans les conditions précédemment indiquées.

Aprés cela, par exemple & l'aide d'une potence
convenable, on maintient le cible 4 en position centrée
par rapport aux pidces 1 et 2.

On prépare alors un mélange, préchauffé a 85°C,
d'une résine époxyde du genre novolaque ou du genre
Diglycidyl-éther de Bisphénol A’ (DGEBA) avec une charge
de fibres de verre courtes (quelques mm) et d'alumine
hydratée, et un durcisseur et un accélérateur de réticu-
lation convenables, Le mélange est dégazé sous vide. Il
est ensuite introduit 3 1'intérieur de la piéce 2 pour
remplir compldtement (30) la cavité qulelle définit avec
la pidce 1 et son tube 16, jusqu'é affleurer le décroche-
ment 22,

L'ensemble est porté & 85°C, puis soumis 3 un
gradlent de température par paliers de 25°C, 2 raison de
2 heures au moins par palier, jusqu'd atteindre 200° .-

On laisse ensuite refroidix jusqﬁ'& la tempé-
rature ambiante. , _

Il a ét& observé que, durant ce processus, le
manchon 2 se dilate, ce qui augmente le volume disponible’
pour le durcissement de la résine époxyde. Ce durcissement
est accompagné d'un rétreint, mais le manchon 2 vient, en
se contractant finalement, absorber ce rétreint. Cela
assure une excellente étanchéité, .

Le procédé pourrait s'arrx@ter 13 auquel cas le
niveau de remplissage mbnterait jusgu’a 1°*embouchure du
manchon. '

Il est cependant préférable de faire comme

"précédemment indiqué, en arrétant le remplissage d'époxyde

au droit du décrochement 22. Le creux disponible est alors
muni d'un enduit primaire d'accrochagey comme précédemment
indiqué. ‘
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Aprés le temps d'attente requis, on coule dans
ce creux une résine 31 du genre Rhodorsil RTV 147 non
chargée, et dégazée si nécessaire. Le dispositif est
alors porté & la température de 85°C au moins pendant
16 heures.

Enfin, on éorte graduellement 1l'ensemble A
200°C de la méme manidre que précédemment ce qui permet
notamment d'éviter des anomalies internes et/ou des bul-
les d'air. . ®

De préférence, les matidres 2 et 31 sont
colorées en noir, pour s'accorder avec la gaine de
Viton 41. ' B

Le connecteur ainsi obtenu est représenté
sur la figure 1. Sa pi&ce métalllque support 1 est
reliée 3 étanchéité au manchon 2, qui est souple, résiste
& 1'arrachement, et assure également une liaison souple,
par -1'intermédiaire du bloc 31, avec le cadble 4. Inté--
rieurement, le bloc de résine époxyde 30, qui adh2re
fortement au tube 16, au.manchon 2, au cible lui-méme et
au bloc 31, assure une excellente tenue mécanique et
thermique de 1'ensemble. On observera enfin que le
manchon 2 est commode & prendre 3 la main.

- Du fait que le manchon 2 est réalisé A part,

~a 1'aide d'un dispositif de centrifugation simple, et

qu'il- sert ensuite de moule pour la couléé de la résine
époxyde,'la fabriéatiqn du- connecteur peut &tre faite
en petite série sans équipements importants du genre
moules sophistiqués et presses & injecter lourdes.

Bien entendu, la présente invention n'est pas
limitée au mode de réalisation décrit, et s'étend 2
toute variante incluse dans le cadre des revendications
ci-apreés.

3
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- REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrigation d'un connecteur
électrique caractérisé par les opérations suivantes :

a) usiner extérieurement le fond d'une pidce métallique
(1) formant support de plaque de connexion (13) '
selon un tube axial creux saillant extérieurement
rugueux (16), entouré d'un plateau radial annulaire
en creux (11) délimité par un bord externe axial,

b) préparer un manchon cylindrique creux (2) de diamdtre
extérieur conforme & celui dudit plateau radial, en
matidre synthétique souple chargée résistant & 1l'ar-
rachement et & la température, ce manchon comportant
une surface cylindrique intérieure rugueuse (23),

c) passer le céble (4) a'connecter & travers ce manchon
(2), réaliser ses branchements (44) avec la plaque
de connexion (13), et remplir 1l'intérieur de la
piéce~support méfallique (1) d'une matidre synthé-

. tique souple (50) formant écran thermique, et

d) tout en mettant le manchon (2) en place sur le plateau
et en maintenant le cible (4) centré, couler dans le
manchon (2) une matidre synthétique durcissable
chargée résistant aux chocs et 3 la température (30).

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que l'opération b) consiste 2a centri-
fuger & chaud dans un pot (25, 26, 27) de forme générale
cylindrique une matidre synthétique chargée visqueuse
gui, aprés durcissement, est souple et résiste & l'arra-
chement. _ '

3. Procédé selon la revendication 2, caracté-
risé par le fait que ladite matidre synthétique souple
et résistant & l'arrachement est 3 base de silicones

et chargde de silice.
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4. Procédé selon l'une des revendications
1 5.3, caractérisé par le fait que l'opération d) con-
siste & couler dans le manchon (2) une résine époxyde
chargée de fibres de verre courtes, avec son durcisseur.

5. Procédé selon la revendication 4, caracté-
risé par le fait que l'opération d) est précédée d'une
enduction par un enduit primaire d’accrochage.

6. Procédé selon l'une des revendications
4 et 5, caractérisé par le fait que 1l'opération d) est
réalisée, au moins en partie, 3 une température telle

‘gque le manchon (2}, en se dilatant pendant le durcis-

sement, puisse compenser le rétreint de la résine

chargée de fibres de verre (30).

7. Procédé selon 1'une des revendications

1 & 6, caractérisé par l'opération complémentaire

suivante :

e) couler au dessus de la matidre synthétique durcissa-
ble, dans le manchon, un bouchon de matidre synthé-
tique souple (31)..

8. Connectéui électrique, caractérisé par le
fait qu'il comprend en combinaison :

- une pi&ce métallique (1) formant support de plaque de
connexion (13), dont le fond définit extérieurement un
tube axial creux saillant, extérieurement rugueux (16),
entouré d'un plateau radial annulaire en creux délimi-
té par un bord externe axial (11},

— un manchon cylindrique creux (2), en matiére synthéti-
que souple chargée résistant & l'arrachement et a la
température, ce manchon comportant une surface inté-
rieure rugueuse (23) et étant engagé & &tanchéité sur
ledit plateau (11),

- un céble (4) arrivant dans ledit manchon (2), dans
lequel il est dénudé, tandis que ses conducteurs (44)
sont reliés a la plaque de connexion (13, 14), et
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— un remplissage de matidre synthétique rlglde (30) a
1'intérieur du manchon, adhérant fermement au manchon,
au tube extérieurement rugueux, et au cdble, ladite-
matidre synthétique rlglde résistant aux chocs et &
la température. ‘

9. Connecteur électrique selon la revendica-
tion 8, caractérisé par le fait que 1l'intérieur de la
pidce métalllque support (1) est rempli, & l'arridre
de la' plagque de connexion (13), d'une matidre synthétique
apte A former é&cran thermique (50).

10. Connecteur électrique selon l'une des
revendications 8 et 9, caractérisé par le fait qu’il

est prévu, au sommet du remplissage (30) de matidre

synthétique rigide un corps-~bouchon (31) de matidre

synthétique souple formant liaison ehtrerle manchon

et le cdble.
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