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SYSTEME DE RETENUE POUR BOITE D'APPAREILLAGE ELECTRIQUE ET BOITE D'APPAREILLAGE

ELECTRIQUE.

@ La présente invention concerne un systéme de rete-
nue pour boite d'appareillage électrique avec:

- une griffe (32) présentant une forme de plaque avec un
trou et une partie nervurée,

- une vis de retenue (34) présentant une téte (36) de vis
de retenue, un corps (38) de vis de retenue avec un filetage
et se terminant par un embout (40) de vis de retenue, la vis
de retenue (34) étant destinée a coopérer avec le trou de la
griffe (32).

Le corps (38) de vis de retenue présente une zone non
filetée positionnee entre la téte (36) de vis de retenue et le
filetage.

La zone non filetée présente un systeme anti retour per-
mettant le passage dans un sens dans un alésage du corps
(38) de vis et empéchant le déplacement dans ledit alésage
du corps (38) de vis dans le sens contraire.

L'invention concerne également une boite d'appareil-
lage électrique comportant de tels systemes de retenue.
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La présente invention concerne un systéme de retenue pour boite
d'appareillage électrique et un procédé d’assemblage d'un tel systéme de
retenue sur une boite d’appareillage.

Les boites d'appareillages électriques sont trés utilisées aussi bien
pour des habitations a usage domestique que pour des installations
industrielles. Une telle boite comporte généralement un fond duquel s'étend
une jupe qui se termine a l'opposé du fond par une collerette. Des passages
sont prédécoupés sur le fond ainsi que parfois sur la jupe afin de laisser des
passages pour des cables électriques.

Généralement, la boite d’appareillage électrique est introduite a travers
un trou correspondant de maniére a venir prendre place dans une cloison, la
collerette venant en appui sur la face extérieure de la cloison.

Afin de maintenir la boite d'appareillage dans la cloison, celle-ci
comporte un systéme de retenue qui présente par exemple deux éléments de
retenue diamétralement opposés par rapport a la jupe. Des vis s'étendant
sensiblement parallélement a la jupe permettent d'agir sur les éléments de
retenue et de commander leur déplacement le long de la jupe. Le systéme de
retenue ne devant pas géner l'introduction de la boite d’appareillage électrique
dans le trou prévu a cet effet dans la cloison, les éléments de retenue sont
mobiles entre une premiere position rétractée permettant le passage dans ledit
trou et une seconde position de retenue déployée par rapport a la premiére
position.

Les éléments de retenue comportent généralement une griffe ayant,
d'une part, une forme de plaque recourbée avec des nervures sur une
extrémité et, d’autre part, un trou. Le montage des éléments de retenue sur
une boite dappareillage est composé d'un certain nombre détapes
d’'assemblage consistant tout d’abord a faire remonter une griffe du fond de la
boite d’appareillage électrique vers la collerette de la boite d’appareillage. Une
fois la griffe positionnée contre la collerette, une vis est passée a travers la
collerette afin gu’elle soit introduite dans le trou de la griffe. La vis est ensuite
vissée d'un certain nombre de tours afin de rendre solidaire la vis de la griffe.
L’ensemble (vis + griffe) est poussé de sorte que la téte de la vis vienne en

butée contre la collerette. Pour éviter que la griffe se désolidarise de la vis, |l
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est réalisé une étape de matage d'un bout de la vis. Ainsi, la griffe ne peut plus
étre désolidarisée de la vis méme si celle-ci est dévissée (indéfiniment).

Généralement, deux ensembles (vis + griffe) sont présents sur une
boite d’appareillage et donc les étapes d’'assemblage décrites précédemment
sont réalisées deux fois. Ces différentes étapes d’'assemblage occupent une
part non négligeable dans le colt de production d’une telle boite d’appareillage.

La présente invention a alors pour but de simplifier le procédé
d’'assemblage d’'une boite d’appareillage afin de diminuer le coUt de fabrication
d’une telle boite.

Selon la présente invention, il est proposé un systéme de retenue pour
boite d'appareillage électrique comportant une griffe présentant une forme de
plaque avec un trou et une partie nervurée, une vis de retenue présentant une
téte de vis de retenue, un corps de vis de retenue avec un filetage et se
terminant par un embout de vis de retenue, la vis de retenue étant destinée a
coopérer avec le trou de la griffe,

caractérisé en ce que le corps de vis de retenue présente une zone
non filetée positionnée entre la téte de vis de retenue et le filetage, et

en ce que la zone non filetée présente un systéme anti retour
permettant le passage dans un sens dans un alésage du corps de vis et
empéchant le déplacement dans le sens contraire dans ledit alésage du corps
de vis.

Le systéme anti-retour proposé ici empéche la vis de retenue de
reculer apres passage dans un alésage ou cheminée. Dans une application a
une boite d’appareillage, une fois la vis de retenue mise en place, elle est
montée de maniere imperdable.

Dans une forme de réalisation avantageuse, le systéme anti retour est
une levre disposée en périphérie de la zone non filetée et présente une partie
plane transversale au corps de vis de retenue faisant face a la téte de vis de
retenue. Dans cet exemple, le systeme anti retour peut étre aussi appelé "cran
sapin". Dans cette forme de réalisation, la leévre présente avantageusement un
diameétre extérieur supérieur au diametre extérieur du filetage de la vis de
retenue permettant le passage de la levre dans l'alésage.

La présente invention concerne également une boite d'appareillage



10

15

20

25

30

3039933

3

électrique présentant un fond, une jupe périphérique s’étendant a partir du fond
et se terminant a 'opposé du fond par une collerette s’étendant sur toute la
périphérie de la jupe, au moins deux renfoncements comportant chacun un
systéme de retenue, au moins deux cheminées présentant chacune une entrée
du cété de la collerette, une sortie du cbté opposé donnant dans un
renfoncement, caractérisée en ce que chaque systeme de retenue est un
systéme de retenue selon les modes de réalisation précédents.

Selon une forme de réalisation, chaque renfoncement comporte par
exemple deux parois latérales présentant chacune une nervure s’étendant
partiellement jusqu’au fond de la boite d’appareillage électrique et destinée a
guider une griffe du systéme de retenue. Ainsi, grace a la présence des
nervures, la griffe est maintenue et guidée durant son déplacement le long de
la jupe.

Chaque cheminée présente par exemple un diamétre interne
legerement inférieur au diamétre du systéme anti retour de la vis de retenue
empéchant la remontée de la vis de retenue une fois que le systéme anti retour
est positionné du cété de la sortie de la cheminée.

Pour que le systéme anti retour soit plus efficace il est préférable que
le systéme anti retour soit positionné du cété de la sortie de la cheminée. Pour
ce faire, la cheminée présente par exemple une longueur inférieure a la
distance séparant le systeme anti retour d’'une face inférieure de la téte de vis
de retenue.

Pour empécher que la griffe soit désolidarisée de la vis de retenue, |l
est proposé par exemple que chaque renfoncement présente au moins une
butée, chaque butée étant positionnée prés du fond de la boite d’appareillage
électrique.

Dans une mode de réalisation, chaque butée est par exemple
sensiblement parallele au fond.

Il est aussi proposé un procédé dassemblage d'une boite
d’appareillage électrique comprenant les étapes suivantes :

- positionner une griffe contre une sortie d'une cheminée, une partie
nervurée de la griffe étant dirigée vers l'extérieur du boitier d’appareillage

électrique,
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- maintenir la griffe et insérer une vis de retenue dans la cheminée de
sorte qu’'un embout de la vis de retenue pénétre dans la griffe,

- pousser la vis de retenue de sorte a faire glisser la griffe vers le fond
de la boite d’appareillage électrique jusqu’a ce que le systéme anti retour de la
vis de retenue soit a I'extérieur de la cheminée et la griffe contre la butée.

Dans une variante, le procédé dassemblage est renouvelé pour
chaque moyen de retenue de la boite d’appareillage électrique.

Des détails et avantages de la présente invention apparaitront mieux
de la description qui suit, faite en référence au dessin schématique annexé sur
lequel :

La figure 1 est une vue en perspective par lavant d'une boite
d'appareillage électrique,

La figure 2 est une vue en perspective par larriere de la boite
d'appareillage électrique de la figure 1,

La figure 3 est une vue en perspective d'un systéme de retenue a
échelle agrandie,

La figure 4 est une vue détaillée du systéme de retenue de la figure 3
positionné dans la boite d’appareillage électrique des figures 1 et 2, et

La figure 5 est une vue détaillée en coupe du systéme de retenue et de
la boite d'appareillage électrique de la figure 4.

L'homme du métier reconnait sur la figure 1 une boite d'appareillage 2,
obtenue par moulage. La boite d’appareillage électrique 2 présente un fond 4
sensiblement plan et de forme approximativement circulaire. Ce fond 4 est
raccordé a une jupe 6 légérement conique qui s'étend a partir du fond 4 en
s'évasant. La jupe 6 se termine, a l'opposé du fond 4, par une collerette 8
sensiblement paralléle au fond 4 et s'étendant sur toute la périphérie de la jupe
6 vers l'extérieur de celle-ci.

Le fond 4 et la jupe 6 présentent des prédécoupes 10 permettant, une
fois percées, le passage de cables électriques ou de gaines provenant d'une
installation électrique d’un batiment. Ces prédécoupes 10 sont réalisées par
exemple dans une matiere synthétique souple ce qui permet d'optimiser
'étanchéité a l'air de la boite d’appareillage électrique 2 une fois les cables

électriques ou les gaines passés (dans les prédécoupes 10). En effet, la
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matiére souple permet d’épouser la forme du cable électrique ou de la gaine
traversant la prédécoupe 10.

Les prédécoupes 10 font parties de membranes 12 oblongues et
recourbées pour s'étendre a la fois dans le plan du fond 4 et dans la jupe 6
comme illustré a la figure 2. Ainsi, chague membrane 12 présente deux
prédécoupes 10.

La boite dappareillage électrique 2 comporte également deux
logements cylindriques borgnes 14 (figure 1), s'étendant sensiblement
perpendiculairement a la collerette 8 en direction du fond 4 et ouverts du cété
de la collerette 8. Les deux logements cylindriques borgnes 14 sont
diamétralement opposés par rapport a la jupe 6 et sont adaptés pour accueillir
des vis auto-taraudeuses 16 pour permettre la fixation d'un appareillage dans
la boite d’appareillage électrique 2. Les vis auto-taraudeuses 16 sont vissées
dans leur logement cylindrique borgne 14 respectif en venant retenir entre leur
téte et le bord ouvert du logement cylindrique borgne 14 correspondant une
plaque de fixation prévue sur l'appareillage en vue de son montage dans la
boite d’appareillage électrique 2. La figure 1 représente la vis auto-taraudeuse
16 telle que positionnée en sortie de ligne d’assemblage.

La jupe 6 présente deux renfoncements 18 longitudinaux
diamétralement opposés qui servent de logements pour des systémes de
retenue qui seront décrits plus loin. Chaque renfoncement 18 est relié par une
cheminée 20 a la collerette 8. Chaque cheminée 20 présente un trou circulaire
d’axe A-A’ avec une entrée du cbté de la collerette 8 ainsi qu’une sortie du cbté
opposé, débouchant dans le renfoncement 18 correspondant. Dans une
variante de réalisation, le trou des cheminées 20 pourrait présenter par
exemple une forme oblongue.

Chaque renfoncement 18 (figure 2) présente entre autres deux parois
latérales 24 s’étendant de la sortie de la cheminée 20 au fond 4 de la boite
d’appareillage électrique 2 et une paroi arriere 26 reliant les deux parois
latérales 24. Chaque renfoncement 18 présente une profondeur moins
importante du cété de la sortie de la cheminée 20 que du cété du fond 4. La
profondeur du renfoncement 18 du cété du fond 4 est adaptée pour qu’une fois

la griffe 32 positionnée proche du fond 4, celle-ci ne dépasse pas de la
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périphérie de la jupe 6 pour permettre la mise en place de la boite
d’appareillage électrique 2 dans le trou de la cloison.

Chaque paroi latérale 24 présente une nervure 28 qui en partie haute,
c'est-a-dire du cbté de la collerette 8, est espacée de la cheminée 20 et qui
s’étend jusqu'au fond 4. Chaque nervure 28 est, dans la partie de profondeur
moindre du renfoncement 18, disposée dans le prolongement de la jupe 6 et,
dans la partie de profondeur plus importante du renfoncement 18, inclinée vers
I'intérieur de la boite. Chaque nervure 28 se termine au niveau du fond 4 de la
boite d’appareillage électrique 2 sur une butée 30 sensiblement paralléle au
fond 4 et s’étendant de la nervure 28 jusqu'a la paroi arriére 26.

Les nervures 28 et la butée 30 sont destinées a guider le systéme de
retenue qui comporte une griffe 32 et une vis de retenue 34.

La griffe 32 (figure 3), appelée aussi parfois étrier, se présente sous la
forme d'une plague recourbée a une extrémité. La griffe 32 comporte un trou
sur la partie plane de la plaque et au niveau de I'extrémité recourbée une partie
nervurée. Une fois positionnée dans le renfoncement 18, la griffe 32 s'étend
radialement vers I'extérieur de la jupe 6 avec la partie recourbée orientée vers
la collerette 8, le trou de la griffe 32 faisant face a la cheminée 20. Du cété de
la partie arriere 26, la plaque de la griffe 32 comporte des protubérances
latérales destinées a venir en prise sous les nervures 28.

La vis de retenue 34 (figure 3) présente une téte 36 de vis de retenue,
un corps 38 de vis de retenue et un embout 40 de vis de retenue. La vis de
retenue 34 présente un diametre (corps 38 de vis) adapté pour coopérer avec
le trou de la griffe 32 mais aussi avec la cheminée 20. Le corps 38 de vis de
retenue présente un filetage adapté pour coopérer avec un filetage du trou de
la griffe 32. Le corps 38 de vis de retenue présente en outre une zone non
filetée située entre la téte 36 de vis de retenue et le filetage du corps 38 de vis
de retenue. La zone non filetée présente un systeme anti retour composé ici
d’'une lévre 44 disposée sur une périphérie du corps 38 de vis, la lévre 44 étant
paralléle a la téte 36 de vis de retenue. Préférentiellement la lévre 44 présente
une partie plane faisant face a la téte 36 de vis de retenue. La lévre 44 est
constituée du méme matériau que celui de la vis de retenue 34, par exemple

en alliage métallique. Une telle levre 44 est parfois appelée aussi cran sapin.
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La levre 44 présente un diametre extérieur légerement supérieur au
diameétre extérieur du filetage de la vis de retenue 34. Préférentiellement, le
diamétre extérieur de la levre 44 est ici également |égérement supérieur au
diamétre intérieur de la cheminée 20. En outre, la lévre 44 est positionnée a
une distance de la téte 36 de vis de retenue déterminée correspondant a la
distance séparant les deux extrémités de la cheminée 20. Ainsi, une fois la
levre 44 ayant passé la cheminée 20 et se trouvant a lI'extérieur de cette
derniere du cbté de sa sortie, la vis de retenue 34 ne peut plus étre retirée de
la cheminée 20 (figure 4).

Une fois la vis de retenue 34 positionnée dans la cheminée 20 avec sa
levre 44 au niveau de la sortie de la cheminée 20, la téte 36 de la vis de
retenue vient alors en contact sur I'entrée de la cheminée 20. La rotation de la
vis de retenue (lorsqu’elle est en prise dans le trou de la griffe 32) entraine en
translation la griffe 32 le long des nervures 28.

La vis de retenue 34 occupe principalement deux positions :

-une premiere position (griffe 32 contre la butée 30) ou elle est
désaxée d’'un angle déterminé (quelques degrés) par rapport a 'axe A-A’ du
trou de la cheminée 20 (figure 5), et

- une seconde position (griffe 32 proche de la sortie de la cheminée 20)
ou elle s’étend selon 'axe A-A’ du trou de la cheminée 20.

Dans la premiére position, du fait de I'inclinaison de la vis de retenue
34 (embout 40 de vis de retenue situé dans la partie la plus profonde du
renfoncement 18, avec la griffe 32 positionnée contre la butée 30) seulement
une partie de la levre 44 située vers la paroi arriere 26 est en contact avec la
sortie de la cheminée 20. Ainsi, lorsque la vis de retenue 34 est dévissée, la
levre 44 vient en contact avec la sortie de la cheminée 20 et la griffe 32 vient
en butée contre la butée 30 arc-boutant la vis de retenue 34 et empéchant
celle-ci de remonter dans la cheminée 20 rendant par la méme obsoléte un
matage de 'embout 40 de vis de retenue.

Dans la seconde position, toute la lévre 44 est en contact avec la sortie
de la cheminée 20 empéchant la remontée de la vis de retenue 34 dans la
cheminée 20 lorsque celle-ci est dévissée.

Dans la suite de la description va étre présenté un procédé
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d’'assemblage d’'une boite d'appareillage électrique 2 avec deux systémes de
retenue tels que présentés précédemment. Bien entendu, il ne va pas étre
décrit ici ni le procédé de fabrication de la boite d’appareillage électrique 2 ni
celui du systeme de retenue (vis + griffe). La boite d’appareillage électrique 2
est telle que celle décrite précédemment, c'est-a-dire quelle comporte entre
autres deux renfoncements 18 diamétralement opposés comportant chacun sur
leurs parois latérales 24 des nervures 28 ainsi qu'une butée 30 positionnée au
niveau du fond 4.

Une premiére étape consiste a prendre une boite d'appareillage
électrique 2 et d’y positionner une premiére griffe 32. Pour se faire, la premiere
griffe 32 est passée par l'espace entre la sortie de la cheminée 20 et les
nervures 28 correspondantes et est positionnée contre la sortie de la cheminée
20 a lintérieur du renfoncement 18 correspondant de la boite d’appareillage
électrique 2. La premiere griffe 32 est positionnée de sorte que sa partie
courbée soit orientée vers la collerette 8 et que sa partie nervurée soit dirigée
vers I'extérieur de la boite d’appareillage électrique 2. La premiere griffe 32 est
positionnée de sorte quelle soit en contact avec la paroi arriere 26 (du
renfoncement 18).

Par la suite, une vis de retenue 34 telle que décrite précédemment est
insérée dans la cheminée 20 afin que 'embout 40 de la vis de retenue vienne
en prise avec le trou de la griffe 32. Une fois 'embout 40 de la vis de retenue
en prise avec le trou de la griffe 32, la vis de retenue 34 est poussée par sa
téte vers le fond 4 de la boite d’appareillage électrique 2 entrainant un
déplacement vers le fond 4 de la griffe 32 le long des nervures 28 jusqu’a ce
que la griffe 32 soit en contact avec la butée 30 (figure 5). Dans cette position,
la vis de retenue 34 est désaxée par rapport a 'axe A-A’ du trou de la
cheminée 20 comme il a été présenté précédemment dans la description.

Lorsque la griffe 32 est en contact avec la butée 30, la lévre 44 est
hors de la cheminée 20, c'est-a-dire que la levre 44 est en dessous de la sortie
de la cheminée 20. La lévre 44 est positionnée légérement en dessous de la
sortie de la cheminée 20 lorsque la griffe 32 arrive sur la butée 30 laissant un
léger jeu entre la levre 44 et la cheminée 20.

Bien entendu le procédé décrit précédemment est répété en fonction
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du nombre de systémes de retenue. Dans notre cas il sera répété une fois.

Grace a la présence de la levre 44, ainsi gu’avantageusement de la
position d’arc-boutant de la vis de retenue 34 cette derniére ne peut remonter
dans la cheminée 20, et de plus grace a la présence de la butée 30, la griffe 32
ne peut étre éjectée de la vis de retenue 34 lorsque cette derniere est
dévissée.

Ainsi, grace a ce dispositif, le montage du systeme de retenue est
amélioré, Cc'est-a-dire quil comporte sensiblement moins d’étapes
d’'assemblage permettant de diminuer sensiblement le colt de production d’'un
tel produit. En effet, il n'est maintenant plus nécessaire de réaliser une étape
de matage de 'embout de la vis de retenue.

Bien entendu, la présente invention ne se limite pas a la forme de
réalisation décrite ci-dessus a titre d'exemple non limitatif et aux variantes
évoquées. Elle concerne également toutes les variantes de réalisation a la

portée de 'nomme du métier dans le cadre des revendications ci-dessous.
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REVENDICATIONS

1. Systeme de retenue pour boite d'appareillage électrique (2)
comportant une griffe (32) présentant une forme de plaque avec un trou et une
partie nervurée, une vis de retenue (34) présentant une téte (36) de vis de
retenue, un corps (38) de vis de retenue avec un filetage et se terminant par un
embout (40) de vis de retenue, la vis de retenue (34) étant destinée a coopérer
avec le trou de la griffe (32),

caractérisé en ce que le corps (38) de vis de retenue présente une
zone non filetée positionnée entre la téte (36) de vis de retenue et le filetage, et

en ce que la zone non filetée présente un systeme anti retour
permettant le passage dans un sens dans un alésage du corps (38) de vis et
empéchant le déplacement dans ledit alésage du corps (38) de vis dans le
sens contraire.

2. Systéme de retenue pour boite d'appareillage électrique (2) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que le systéme anti retour est une lévre (44)
disposée en périphérie de la zone non filetée et présentant une partie plane
transversale au corps (38) de vis de retenue faisant face a la téte (36) de vis de
retenue.

3. Systéme de retenue pour boite d'appareillage électrique (2) selon la
revendication 2, caractérisé en ce que la lévre (44) présente un diamétre
extérieur supérieur au diamétre extérieur du filetage de la vis de retenue (34).

4. Boite d'appareillage électrique (2) présentant un fond (4), une jupe
(6) périphérique s’étendant a partir du fond (4) et se terminant a 'opposé du
fond (4) par une collerette (8) s’étendant sur toute la périphérie de la jupe (6),
au moins deux renfoncements (18) comportant chacun un systéme de retenue,
au moins deux cheminées (20) présentant chacune une entrée du cbté de la
collerette (8) et une sortie du cété opposé donnant dans un renfoncement (18),

caractérisé en ce que chaque systéme de retenue est un systéme de
retenue selon I'une quelconque des revendications 1 a 3.

5. Boite d'appareillage électrique (2) selon la revendication 4,
caractérisée en ce que chaque renfoncement (18) comporte en outre deux

parois latérales (24) présentant chacune une nervure (28) s’étendant
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partiellement jusquau fond (4) de la boite d’appareillage électrique (2) et
destinée a guider des griffes (32) du systeme de retenue.

6. Boite d'appareillage électrique (2) selon l'une quelconque des
revendications 4 ou 5, caractérisée en ce que chaque cheminée (20) présente
un diamétre interne légérement inférieur au diamétre du systéme anti retour de
la vis de retenue (34).

7. Boite d'appareillage électrique (2) selon l'une quelconque des
revendications 4 a 6, caractérisée en ce que chaque cheminée (20) présente
une longueur inférieure a la distance séparant le systéme anti retour d'une face
inférieure de la téte (36) de vis de retenue.

8. Boite d'appareillage électrique (2) selon l'une quelconque des
revendications 4 a 7, caractérisée en ce que chaque renfoncement (18)
présente au moins une butée (30), chaque butée (30) étant positionnée pres du
fond (4) de la boite d’appareillage électrique (2).

9. Procédé d’assemblage d’'une boite dappareillage électrique (2)
selon l'une quelconque des revendications 4 a 8, comprenant les étapes
suivantes :

- positionner une griffe (32) contre une sortie d'une cheminée (20), une
partie nervurée de la griffe (32) étant dirigée vers lextérieur du boitier
d’appareillage électrique (2),

- maintenir la griffe (32) et insérer une vis de retenue (34) de sorte
qu’'un embout (40) de la vis de retenue pénetre dans le trou de la griffe (32), et

- pousser la vis de retenue (34) de sorte a faire glisser la griffe (32)
vers le fond (4) de la boite d’appareillage électrique (2) jusqu'a ce que le
systeme anti retour (44) de la vis de retenue (34) soit a I'extérieur de la
cheminée (20) et la griffe (32) contre la butée (30).

10. Procédé dassemblage d'une boite d’appareillage électrique (2)
selon la revendication 9 dans lequel le procédé est renouvelé pour chaque

moyen de retenue d’une boite d’appareillage électrique (2).
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