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Résumé :
Le produit Témoin de Non Bouclage représente 15% du chiffre d’affaire de notre

division, il est en nette évolution que vue son utilisation est confirmée pour les sieges

arriéres en plus des siéges avants a partir de I'année 20009.

Depuis trois ans, la concurrence a pu pénétré ce marché avec une offre 20% moins
cher. Nous constatons depuis, et d’'une année a l'autre, une perte de chiffre d’affaire

dans cette ligne de produit.

Il est donc impératif de se remettre en question, et concevoir au plus vite un nouveau

produit au moindre co(t et se repositionner sur le marché.

Notre réactivité est donc développer un nouveau produit plus compétitif respectant

les spécifications techniques du client suivant la norme B217050.

Notre étude se base sur la comparaison du prix de revient de la solution TNB
surmoulé intégrant tous les codts, non qualité par rapport a d’autres solutions avec le
soin d’appliquer les séparations suivantes : la part de la matiére, la part de la main

d’ceuvre et la part liée a I'investissement.

Cette étude comparative nous a amené a faire le choix entre plusieurs
solutions comme suite :

- Témoin de non bouclage assemblé automatique

- Témoin de non bouclage assemblé semi automatique

- Témoin de non bouclage encliqueté

- Témoin de non bouclage soudé

Aprés une analyse comparative des avantages et inconvénients, notre choix s’est fixé
sur la solution de témoin de non bouclage assemblé semi automatique.

Nous avons développé ce produit en respectant les standards du management
technique de projet, expression du besoin, analyse fonctionnelle, Amdec

produit/process, cahier des charges, plan produit et validation.



Abstract:

Product Warning Not Looping represents 15% of the turnover of our division, it is
clear evolution for its use confirmed for the rear seats in addition to the front from
2009.

For three years, competition has been entered this market with an offer 20% cheaper,

and we see from one year to another loss of revenue in this product line.

It is therefore imperative to question and to develop new products faster at lower
costs and reposition itself in the market.

Our responsiveness is developing a new product more competitive following the

technical specification of the customers according to standard B217050

Our study is based on comparing the cost of the solution TNB molded integrating all
costs not quality compared to other solutions with the task of implementing the
following divisions:

- From field

- Hand labor

- Share capital

This comparative study led us to choose between several options in response:

- Sample not assembled automatic closure

- Witness unfastened assembled semi automatic

- Witness unfastened clipped

- Witness non welded closure

After a comparative analysis of advantages and disadvantages, our choice was fixed
on the solution of control fail to fasten assembled semi automatic.

The development of this product meets the standards of technical project
management (requirement expression, functional analysis, FMECA product / process

specifications, product planning and validation ...).
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LISTE DES ABREVIATIONS

TNB : Témoin de Non Blocage

SAF : Service d’authentification Fédérateur
R&D : Recherche et Développement

VECS : Valeo Electronique & Connective System
UAP : Unité Autonome de Production

PO : Plastic Omnium

JCI : Johnson Control Inc

DCP : Division Citroén Peugeot

DEP : Division Equipementier

FC :fonction contrainte

FP  : Fonction principale

PSA : Peugeot Société Anonyme

AMDEC : Analyse des Modes de Défaillance de leurs Effets et de leur Criticité
CDC : Cahier Des Charges

MO : Main d'oeuvre

MP : Matiére Premiére

PRU : Prix de Revient Unitaire

TPU : Polyuréthanne Thermoplastique
PA6.6 30% : Polyamide 6.6 30% FV
PBT : Polybutyléne téréphtalate
POM : Polyoxyméthyléne

G : Gravité
D : Détection
F : Fréquence



l. Introduction : )

Il est si facile de sauver une vie... il suffit de saisir une ceinture de sécurité, de la
dérouler et de la boucler ! En portant une ceinture de sécurité, nos chances de survie
lors d’'une collision augmentent de 50 %. La ceinture trois points constitue aujourd’hui
l'élément de sécurité le plus important d’'un véhicule et elle le restera encore
longtemps. Pourtant, il serait possible de sauver davantage de vies en la portant plus

souvent. (Figure 1).

Figure 1 : La ceinture 3 points

Ce qui fait 'originalité de la ceinture trois points est sa capacité a améliorer la sécurité
pour tous les types d’occupants et dans tous les types d’accident. Tant aux places
avant qu’aux places arriere. On parle souvent de la protection offerte en cas de choc
frontal, mais il ne faut pas oublier que la ceinture empéche également les occupants

d’étre éjectés en cas de retournement du véhicule.

C’est la capacité de la ceinture de sécurité a maintenir 'occupant sur son siége qui
est d’'une importance cruciale. En effet, 75 % des personnes éjectées en cas
d’accident sont tuées. Globalement, la ceinture réduit de pres de 50 % le risque d’étre

tué ou grievement blessé lors d’une collision.

Le produit témoin de non blocage représente 15% du chiffre d’affaire de notre division,
il est en nette évolution vue son utilisation est confirmée pour les siéges arriere en
plus des sieéges avant depuis I'année 2009.

Depuis trois ans, la concurrence a pu pénétrer ce marché avec une offre 20% moins

cher, nous constatons depuis une perte de chiffre d’affaire dans cette ligne de produit.



Il est donc impératif de se remettre en question, et concevoir au plus vite un nouveau
produit au moindre colt pour préserver sa place dans ce marché, nous présentons
dans ce rapport les différents étapes successives nécessaire par le développement
d’'un nouveau connecteur témoin de non bouclage de la ceinture de sécurité et cela

en suivant les standards de management de projet.

TNB : Témoin de Non Blocage

www.autoactualités.com/2009.
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) Il. Présentation de I’entreprise:

2-1. Historique :

Fondé en Allemagne il y a 92 ans, LEONI compte parmi les plus grands et plus
anciens concepteurs et fabricants mondiaux de fils, de cables et de systéemes de
cablage. Sur de nombreux marchés internationaux, le Groupe occupe une position de
leader.

Prés de 51 000 collaborateurs dans 30 pays et au sein d’'une centaine d’implantations,
développent, fabriquent et vendent des produits et solutions dans des domaines
d’application variés : principalement I'industrie automobile, mais aussi les techniques

de communication ou les biens d’'équipement.(Figure 2).

Création de Leoni
sche Drahtwerke

AG

Cotation en bourse Premiére implantation en

Tunisie

Holdingco. Structure | | acquisition de
LEONI AG Lucas Rist

- Acteur majeur en

Production de - Europe

faisceaux  (cablage

électrique) u Acquisition de -

1923

1917

Figure 2 : Evolution du groupe Leoni depuis sa création en 1917
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2-2. Produits et portefeuilles clients :

Le groupe assure la fabrication du fil aux cébles et jusqu’aux systéeme de céablage
complet intégrant I'électronique avec un portefeuille de clients diversifié dans le

monde.

Systémes de

Cablage

Figure 3 :les produits de Leoni

2-2-1 Nos Produits

La mission de LEONI Wiring System France est la conception, la fabrication et la
livraison de systémes de distribution électrique innovants comprenant les cablages,
les boitiers de fusibles et relais tout en fournissant une expertise « Full Service
Supplier ».(Figure 4).

Systemes complets de
Distribution Electrique

pour
- véhicules de tourisme
- poids lourds

B Faisceaux préfabriqués

tridimensionnels
y Composants surmoulés

Faisceaux avec capteurs intégrés

Composants plastiques
Boitiers de connexion
A Systémes électroniques

Faisceaux auxiliaires :

ltipl
(multiplexage) N

Figure 4 : les produits fabriqués par le groupe LEONI
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2-2-2 Clients

Les principaux clients de Leoni sont ; VOLVO ; tyco ; Audi ; YAZAKI (Figure 5).

_ — Auodi

OPEL&

Q) RENAULT

.

.--== BosSCH NOKIA ABB (Yvdafone

& Electrolux /4 BLACKSDECKER'  BOMBARDIER

Figure 5 : les clients du groupe LEONI
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2-2-3 Présence mondiale

Le groupe est présent dans les 4 coins du monde avec des bureaux d’administration
de ventes des plateformes (SAF et Lacanche); des centres de recherche et
développement et des sites de production.

Cette forte présence mondiale s'inscrit dans une politique globale de délocalisation
dont I'objectif est la réduction des colts logistiques et colts de production.

(Figure 6)

The new unit; Leoni and VCS VCS perimeter:

* Joint-Ventures
and Licenses

¥ Furukawa
Partnarship

Leoni perimeter:

# Production Sites

# RED Centers
 Itelma in Moscow
Sl UKRAINE |
= . ' EZ changchun
Detroit (MI) *
Columbus (IN) @ §Troy (1) e ¢
Tucson (AZ) 8 : Crouse in Teheran® Hengtiog
# Hermosillo EET L ihous 7 Shanghal
A
Minda in Delhi  { VIETHAM |
[BRARIL
@ 1t

Figure 6 : Sites LEONI dans le monde

SAF : Service d’authentification Fédérateur

R&D : Recherche et Développement
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2-2-4 Position dans le marché mondiale

N°1 en Europe :

- Avec 24% des parts de Marché
- Classement : LEONI, Delphi, Yazaki, Sumitomo

N°4 dans le monde :

- Avec prés de 9% des parts de marché

- Classement : Delphi, Yazaki, Sumitomo, LEONI, Lear, etc.(Figure 7).

Complémentarité parfaite - Clients

LEONI Systéemes de Cablage Les portefeuilles Clients de LEONI
et VCS englobent prés de 70% du
mw oM marché global
%11 19 % W GM
6% Porschi 12 %
Mercedes-Benz Porsche : 3% ’ Ford
%5 Poids 1 %
20% lourds g o, ¢

Poids lourds

14% BMW
Ford E?/u:)ementlers RN 7 %
0, 'o
16 % 9%
Mercedes-Benz
13%
PSA
17 %
osa Equi - FAal YW
. % quipementier 7%
Equipementiers s 8 % 4%
6% °
Seat
9%
Fiat RN
12 % 26 %

Figure 7 : Organigramme clients LEONI
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2-3. Stratégie du groupe :

Production : plus grande productivité basée sur I'optimisation des processus et
'élimination des MUDA.

Achats : Achat en grand volume pour de meilleurs colts et délocalisations des
centres d’achats dans les pays LOW COST.

Logistigues : Economies basées sur une excellente gestion de stock et optimisation

des Codts de transport.

R & D : Renforcement du réseau recherche et développement permettra de réaliser

encore mieux les futurs projets des clients globaux.

€ |. Leoni Bouskoura: )

La branche de LEONI est acheté le groupe VALEO électronique et systémes de
liaison (VECS : Valeo Electronique & Connective System) au MAROC. Elle possede
cing sites: un pour la recherche et développement (VERDI) et quatre pour la
production : Ain sebaa, Bouznika, Berrechid, et enfin Bouskoura qui est le troisieme
site Valeo installé au Maroc, il est spécialisé en fabrication des faisceaux électriques
pour veéhicules automobiles. Sa production est destinée a 100% pour I'export.

VECS : Valeo Electronique & Connective System
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3-1. Organigramme :

Concernant I'organisation du site, on peut la résumer dans I'organigramme suivant :(Figure 8).

DIRECTEUR
I

I_*

DIRECTEUR DIRECTEUR

iy el

N T ———
Controle Systéme de L Qualitée - Logistiaue =~ Maintenance =~ Achat

Ressources

UAP | UAP 11 UAP 111 UAP IV gsnsrs inﬂﬂﬁﬁsl Centre Informatique EHIE‘BS Prﬂiiﬁ

Figure 8 : Organigramme LEONI Bouskoura
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3-2. Les divisions de LEONI Bouskoura :

Leoni Bouskoura c’est une unité de production qui comporte deux divisons, DEP
et PSA. (Figure 9)

Chiffres clés du site de Bouskoura
Au31/12/2007
2077 salariés,

Surface de 8000 m2 couverts

Certifications :
- Qualité: TS 16 949 / 150 9001
- Environnement ; SO 14001

Production journaliére :
céblages : 14 400 par jour pour le client PSA

Figure 9 : Photo site Bouskoura

3-3. Historique du site :

1971 : création de 'usine de CABELEC Bouskoura.

1988 : intégration de l'usine au sein du Groupe Labinal, Division Sylea. La
Division Sylea regroupe les activités automobiles du Groupe Labinal dans le
domaine des systémes de cablage électrique et les systémes contrble de
commandes sous volant.

Septembre 2000 : intégration des activités automobiles de Labinal au sein de
Valeo, et création de la Branche Valeo Systémes de Liaison.

Au 1er janvier 2008 : intégration au sein du Groupe LEONI.

3-4. Répartition du site Bouskoura :

L’unité de production est répartie sur 4 unités principales, selon le type de

faisceaux a produire, on trouve :

UAP 1 & UAP 2 : Ces deux Unités Autonomes de Production sont spécialisées



en fabrication des Faisceaux moteurs ou principaux qui sont destinés surtout a la
motorisation du véhicule. Parmi les références montées sur ces deux unités, on
citera Citroén C3 et Peugeot 206. Signalons que ces deux unités font partie de la
DCP (division CITROEN PEUGEOQT).

UAP 3 & UAP4 : Ces deux unités sont destinées a la fabrication des faisceaux
d’accessoires, d’équipement et de sécurité. Elle appartient a la DEP (division
équipementier), cette division se caractérise par le fait d’étre le fournisseur du
fournisseur ce qui la différencie par rapport a la DCP qui est un fournisseur direct

du constructeur. Parmi ses clients on peut citer PO, JCI, Faurecia...

UAP : Unité Autonome de Production

PO: Plastic Omnium

JCI: Johnson Control Inc

DCP : Division Citroén Peugeot
DEP : Division Equipementier
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(

IV. Présentation du produit en compétition: )

4-1 Présentation :

Il est impossible de dire exactement combien de vies la ceinture trois points a
permis de sauver depuis les années 1960 puisqu’il n'existe pas de statistiques
de sécurité routiére coordonnées au niveau mondial. On estime que ce chiffre
est légérement supérieur au million, sans compter le nombre de blessés graves
gu’elle a permis d’éviter.

En Europe, on estime que la ceinture de sécurité réduit de 40 % chaque année
le nombre de tués sur la route. Dans I'Union Européenne, on estime que 11 700
conducteurs ont eu la vie sauve uniquement parce qu’ils portaient la ceinture
« chiffre de 2005 ». Ce chiffre atteint 2 000 personnes uniquement pour
'Allemagne. Si ces conducteurs n’avaient pas porté la ceinture, le nombre de
tués sur les routes allemandes aurait été multiplié par deux.

Les estimations correspondantes pour les Etats-Unis « année 2004 » montrent
que la ceinture de sécurité a sauvé 15 200 vies, ce qui a permis d’économiser 50
milliards de dollars.

Le port de la ceinture de sécurité varie considérablement sur le plan
international. Dans certaines régions, notamment sur l'ile de Sakhaline en
Russie, le port de la ceinture n’atteint que 3,8 %. Les taux les plus élevés se
situent dans les pays riches « France, Allemagne, Suéde, Australie et Canada ».
Dans ces pays, la ceinture est portée par 90 a 99 % des passagers avant et par
80 a 89 % des passagers arriere.

Les Etats-Unis enregistrent habituellement des chiffres inférieurs compte tenu du
retard de la Iégislation nationale dans ce domaine, ce qui n’a pas empéché ce
pays d’établir un nouveau record en 2008 avec une moyenne de 83 % de port de
la ceinture pour les passagers avant.

En 2004, 620 millions de voitures étaient immatriculées dans le monde, dont 270
millions en Europe et 202 millions aux Etats-Unis. Fin 2008, ce chiffre devrait
globalement approcher les 800 millions de voitures. Sur le plan mondial, le
nombre de tués sur les routes devrait atteindre en 2008 les 1,2 millions de
personnes. La plus forte augmentation du nombre de voitures neuves et de
nouveaux conducteurs se situe hors Europe et Etats-Unis.

Le probleme vient du fait que, dans de nombreux pays a forte concentration
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automobile, un trop grand nombre de gens ne portent pas la ceinture, La ceinture
posséde de loin le plus fort potentiel en termes de vies épargnées aujourd’hui sur
les routes.

Aux Etats-Unis, on estime qu’une augmentation d’un point du taux de port de la
ceinture permettrait d’épargner 270 vies chaque année. Les études réalisées en
Europe montrent que 7 000 vies supplémentaires pourraient étre sauvées si tous
les pays de I'Union Européenne avaient le méme niveau d'utilisation de la
ceinture que les pays membres les plus performants en la matiere.

La ceinture de sécurité offre donc un potentiel non exploité considérable en
termes de vies épargnées dans les pays industrialisés qui utilisent la voiture
depuis longtemps. Ce potentiel est encore plus important dans certains pays
d’'Asie, d’Amérique du Sud et d’Afrique ou le nombre de voitures est en plein
essor.

Si le port de la ceinture atteignait dans ces pays les niveaux européens, des
dizaines de milliers de vies supplémentaires pourraient étre sauvées, soit plus de
100 000 vies dans le monde chaque année.

Le cété pratique des ceintures de sécurité et I'introduction des témoins de non-
bouclage de ceinture ont prouvé leur efficacité. Cela étant, la Iégislation, les
contraventions, les campagnes et les controles constituent les principaux
facteurs permettant de généraliser le port de la ceinture de sécurité. Le port
obligatoire est probablement la mesure la plus efficace prise par les pouvoirs
publics pour sauver des vies sur la route.

La législation rendant obligatoire l'installation de ceintures de sécurité sur
'ensemble des véhicules a été introduite dés les années 1960. Il a toutefois fallu
attendre 'année 1971 pour voir promulguer les premiéres lois rendant obligatoire
le port de la ceinture. Cette innovation a eu lieu dans I'Etat du Victoria, en
Australie. Cette méme année, le nombre de tués sur les routes y baissait de 18
%.

Pourquoi tout le monde ne porte-t-il pas la ceinture si ses avantages sont si
flagrants? L’une des raisons est due a la persistance des perceptions et des
préjugés qui s’y rapportent. On entend dire qu’il serait dangereux de la porter en
cas de retournement du véhicule et d’'immobilisation sur le toit, que la ceinture
froisse les vétements, qu’elle est inconfortable, que le volant ou lairbag
apportent une protection suffisante, etc. Pourtant, indépendamment des
objections soulevées, la régle de base est la suivante : il est toujours préférable —

-21 -



pour quiconque et quelle que soit |la vitesse — de boucler sa ceinture de sécurité.

La ceinture est un élément vital dans les collisions a faible vitesse survenant en
ville, ou ont lieu la plupart des accidents de la route. Les forces en jeu a faible
vitesse sont beaucoup plus élevées que ce que I'on imagine. Une collision a la
vitesse de 50 km/h équivaut a une chute du 3e étage. Une personne qui s’attend
et se prépare a un choc peut supporter un impact de l'ordre de 7 km/h. C’est la
raison pour laquelle la ceinture de sécurité doit toujours étre portée. L’airbag est
certes un complément de sécurité remarquable, mais ce n’est qu'un
complément. Il ne peut en aucun cas remplacer la ceinture.

Pour inciter les conducteurs a boucler leur ceinture, des témoins de non bouclage
de ceinture sont installés sur le véhicule pour alerter le conducteur lorsque 'une
des ceintures n’est pas bouclée.

Le conducteur est alerté par un signal sonore et visuel pendant plus de 90
secondes deés que le véhicule roule a une certaine vitesse.

L’installation des témoins de non bouclage (TNB) des ceintures de sécurité
devient une nécessité et donc un marché mondiale.

www.autoactualités.com/2009

4-2. Produit :

4-2-1 Boucle de ceinture de sécurité assemblée. (Figure 10)

Couvercle supérieur

Bouton poussoir

Lanque de loquet

Figure 10 : Boucle de ceinture de sécurité assemblée
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4-2-2 Mécanisme de la boucle de ceinture. (Figure 11).

Ressort de

Couvercle supérieur

Cadre
Bouton .
Contacteur
Ejecteur
Connecteur

Figure 11 : Mécanisme de la boucle de la ceinture

4-2-3 Détection de ceinture de sécurité

- Le dispositif a pour objectif de transmettre le signal intrinsequement en deux
états d'impédance

Nulle <=> Contact fermé

Infinie <=> Contact ouvert

- La position de I'élément de verrouillage "le loquet" est détectée selon une

solution de contact mécanique.

- Le capteur détecte une position (AX) de I'éjecteur de la boucle qui correspond

a la position verrouillée de la ceinture de sécurité.
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Ceinture de sécurité non bloquée <=> Contact fermé

Ceinture de sécurité bloquée <=> Contact ouvert

4-3 Processus:

- 4-3 1 Flux de production:

Le flux de production du connecteur témoin de non blocage est le suivant;
coupe ; sertissage ; surmoulage ; contrble a rayon x; controle électrique et
emballage. (Figure 12)

MACHINE DE COUPE -

|
i
S |
v

CONTROLE RX

!
: STOCK TAMPON TNB |
i CONTROLEAURX |
i !

CONTROLE
ELECTRIQUE

PRESSE _ DE PRESSE DE
SURMOULAGE D S SERTISSAGE
¢ | 4 |

Figure 12 : Flux de production
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4-3-1-1 Phase : coupe et dégainage du céble

La premiére phase du processus est la préparation du cable, elle consiste a

couper le cable et dégainer les deux extrémités suivant une gamme par référence

de produit ou véhicule.

Figure 13 : Fils coupé et dégainé

(Voir la fiche technique du cable en annexe 2)

A- Ligne de coupe :

La machine de coupe et de dénudage automatique PowerStrip 9500 pour le
traitement des fils jusqu'a 12 mm de diamétre avec des longueurs de tirage

jusqu’a 200 mm sur I'extrémité droite et 100 mm sur I'extrémité gauche.

La ligne de coupe (Fig 14) est composée d’'un dérouleur de céble, un appareil de
marquage, une machine de coupe et un récupérateur de cébles coupés.

La cadence étant de 600 cable/heure

Dérouleur automatique Machine de PowerStrip 9500 Récupérateur WS 3000
PF 3000 marquage Téte de dénudage
a chaud HS 4140 rotative (en option)

a4

Eg= =R

e \\‘---

Figure 14 : Machine de coupe

_25.-



B- Défauts de qualité sur la phase de coupe

- Alignement des fils au dégainage. (figures 15 et 16)

Les fils non aligné représentent le défaut majeur sur la phase de coupe Il a une
incidence directe sur le produit fini, il est d’'ordre fonctionnel et 'un des causes
d’un contact intermittent sur le connecteur TNB.

Ce défaut est di a la non homogénéité de talc appliqué lors de la coextrusion du

cable et permet le déplacement de I'un des fils dans la gaine lors du dégainage.

0,5 % est le taux moyen de ce défaut en sortie de coupe.

Fils non alignés

/ Fils alignés

— o

conforme

Figure 15 : Piece conforme Figure 16 : Piece non conforme

4-2-1-2 Phase : Sertissage en reprise.

Les cables coupés et identifiés dans le stock tampon par référence de produit, sont
ensuite repris pour le sertissage d’'une connexion par fil suivant le schéma

suivant:(Figure 17)

-

| ;

E=16,5+ 0,5 mm

Figure 17 : fils sertie et dénudé

TNB : témoin de non bouclage
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Un sertissage est défini comme suite : (Figures 18 et 19)

- a - Griffe isolant qui assure le maintien de I'isolant avec la connexion,

- b > Sertissage ame qui assure la continuité électrique entre le fil et la
connexion,

- ¢ - Partie active de la connexion qui assure le contact interconnexion (dans
ce cas, il s'agit d’'une languette),

- Fenétre > le cuivre doit étre visible pour témoigner qu’il n'y a pas de
sertissage sur isolant et donc perte de continuité.

- Deépassement brins = le cuivre doit étre visible pour témoigner que le contact

se fait sur toute la longueur ame (b)

fenétre

Figure 18 : Sertissage conforme Figure 19 : Sertissage non conforme
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A- Plan de la connexion en annexe 3

B- Presse de sertissage. (Figure 20)

La presse SC 750 est une machine destinée a dénuder et sertir le fil sans reprise

en respectant le porte a faux E, un alignement des connexions et une orientation
paralléle. (Figure 21)

Figure 20 : Presse de sertissage

Figure 21 : Porte a faux du cable

C- Défauts de qualité sur la phase sertissage :

Mauvaise orientation des connexions (Figures 22 et 23)

Figure 22 : Orientation paralléle Figure 23 : Orientation non paralléle
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- Mauvaise Alignement des connexions (Figures 24 et 25)

Figure 24 : Connexions alignées Figure 25 : Connexions non alignées

Les connexions non alignés et non paralléles représentent les deux défauts
majeurs sur la phase de sertissage. Elles ont une incidence directe sur le produit
fini. Elles sont d’ordre fonctionnel et sont les deux autres causes d’'un contact
intermittent sur le connecteur TNB.

La mauvaise orientation des connexions est due essentiellement au mode
opératoire non respecté.

Le mauvais alignement des connexions est du :

- D’une part au mauvais alignement des fils au dégainage a la phase coupe

- Et d’autre part a la variation de la sensibilité du palpeur presse qui déclenche

la position du sertissage.

Le taux moyen de ces deux défauts en sortie de sertissage représente 2%

4-2-1-3 Phase : Surmoulage

C’est une technique qui consiste a envelopper un élément avec de la matiére
Thermoplastique a l'aide d’un procédé d’injection haute pression, Ceci dans le but
de réaliser en une seule opération un objet définitif plus ou moins complexe avec
une combinaison plastique/métal ; plastique/textile etc.

Pour notre cas, c’est une étape qui consiste a préformer deux connexions et les
surmouler dans un moule a quatre empreintes pour obtenir un connecteur deux

voies avec une exigence client.
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A- Presse a surmouler : (Figure 26)

Notre parc de machines est constitué de presses d’injection verticales, a plateau
rotatif (voir figure 26). Le process de fabrication est le suivant :
- Préparation matiére et régulation de température du moule et d’huile

hydraulique :

Figure 26 : Presse de surmoulage Nissei

- Les matieres plastiques utilisées a BUSI ont un grand pouvoir d’absorption
d’humidité ; c’est pour cela qu’il faut les étuver avant la transformation.

- Le principe d’étuvage repose sur I'envoi d’air sec chaud dans une trémie pour
enlever 'humidité de la matiére, I'étuvage est assuré par un périphérique triples
fonctions étuvage frigo thermorégulateur et nommé Adaptherm, (Figure 27)

La fonction frigo sert a réguler la température d’huile du circuit hydraulique ou
alimenter en eau froide le thermorégulateur du moule.

La fonction thermorégulateur sert a stabiliser le moule & une température suivant
les préconisations de la matiére a surmouler

RNNLES |
Figure 27 : Thermoréqulateur
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Quelques préconisations pour les matiéres plastiques utilisées pour notre
surmoulage sont décrites dans le tableau ci-dessous. (Tableaux 1)

Matieére Désign | T°matieére T°moule Durée d’étuvage
Polyuréthanne | Tpy | 1800 3200 °C| 10°420°C 2 a4h
Thermoplastique
Polyamide 6.6 | pag6 | 2802300°C | 502490 °C 4 a 6h
Polybutylene PBT 280 a 300°C 50290 °C 4 a 6h
téréphtalate
Polyoxyméthylene| pom | 1602 180°C| 50290 °C 243h

Tableau 1 : Préconisations des matiéres plastiques client
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B- Cycle d’injection :

¥

CHARGER LE MOULE

v

LANCER LE CYCLE

¥

ROTATION PLATEAU

v

FERMETURE ET
VERROUILLAGE

v

AVANCE UNITE
D’INJECTION

v

INJECTION

¥

\

REFROIDISSEMENT

\

v <€

PLASTIFICATION

OUVERTURE

v

ROTATION PLATEAU

v

EJECTION

Figure 28 : Les différentes phases du cycle d’injection
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-C- Moule : (Figure 29)
C’est la partie du process qui assure la fois le préformage de la connexion par
emboutissage et la mise en forme de I'enveloppe par injection du Polyamide

chargé de fibre de verre suivant une exigence client. (Figure 30 et 31)

PASE . Snn

Figure 30 : Connexion avant préformage Figure 31 : Connexion aprés

préformage

Chaque empreinte du moule est équipée de deux poingons enclumes pour
préformer les deux connexions du connecteur au verrouillage de la machine avant
l'injection du PA, aprés refroidissement et éjection, ces connexions gardent la
forme prévue pour assurer un contact sans défaillance et permettent des efforts

de montage et démontage préconisés. (Figure 32 et 33)
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\

®

Poincon Empreinte inférieure Enclume ou porte insert

Figure 32 : Empreinte moule TNB Figure 33 : Cassette moule TNB

Il ne peut étre validé par le client que par :

* Une validité métrologique

- Conformité des cétes non critiques sur 3 a 5 échantillons par empreinte

- Capabilité des cétes critiques sur minimum 30 échantillons par empreinte

e Validation des essais préconisés par le constructeur

e Lesfigures 34 et 35 montrent les piéces injectées

Figure 35 : Produit TNB

Cadence horaire étant de 220 piéces par heure /moule.
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Défauts de qualité :

Les connexions déformées représentent le défaut majeur sur la phase de
surmoulage, il a une incidence directe sur le produit fini, il est d’ordre fonctionnel
et est la cause principale d’'un contact intermittent sur le connecteur témoin de
non bouclage. (Figure 36)

Ce défaut provient de la résultante des défauts des postes en avale en plus d’un
mauvais positionnement de la connexion dans le moule par 'opérateur, la solution
de mise et maintien en position de la connexion est inefficace.

Le taux moyen de ces deux défauts en sortie de sertissage représente 6%

Connexion déformée

Connexion déformée

Figure 36 : Défauts qualité produit TNB
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2-2-1-4 Phase : Contrdle RX. (Figure 37)

Le process tel qu’il est, présente le risque de livrer au client des connecteurs

avec connexions déformées, donc des disfonctionnements puis réclamations

Pour étre sOr de détecter ces non conformités et les écarter avant livraison, un

contrble aux rayons X permet de le faire. (Figure 37)

Figure 37 : Machine RX

Cadence horaire étant de 1000 pieces par heure

Le taux moyen de ces deux défauts en sortie de sertissage représente 2%

2-2-1-5 Phase : Controle électrique et conditionnement. (Figure 38).

Le contrble électrique c’est le dernier poste de contrble avant conditionnement et
livraison aux clients, c’est un moyen mis en place pour écarter les inversions et
les discontinuités. (Figure 38)

Cadence horaire étant de 240 piéces par heure/poste de contréle

Le taux de rebut moyen au niveau de ce poste est relativement négligeable, il
est de I'ordre de 0,3%
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Figure 38 : Controle électrique

4-3. Couts et analyses:

4-3-1 Tableau Récapitulatif des colts :(Tableau 2)

Le tableau ci-dessous présente la référence du cable ; le volume annuel ; le

nombre de jours travaillé annuel et le volume journalier. (Tableau 2)

SOLUTION TNB SURMOULE

REFERENCE TNB COURT CABLE 1.5m

VOLUME/ AN 3000000

NBRE JOUR/AN | 250

VOLUME/ JOUR | 12000

Tableau 2 : Volume du client

-37 -




Le tableau ci-dessous un récapitulatif des codlts : (Tableau 3)

MATIERE PREMIERE AL iy
en € EM %
DESIGRATION REF SIGIP GTE | PUEM € | PLWPIECEEN £ Tx Retut | U/ PIECE EN Part MP 0,2036 43 7%
% £TOTAL
CABLE 2F SOUPLE| 107386500 1,5 | 0108507 0,1587605 10,80% (0177014634 87 0%
COMMEXION SOPIL | 102744000 2 0,0083 am7e 10,30% | 00194123 95%
POLY &MIDE 10762000 1,08 | 000377 0,0065975 8,30% | 0,007145033 35%
FART PART
INVESTISSEMENT MVEST en | IVEST
£ En %
ADEMCEMACH MBERE [WYEST | TALK PERTE
DESIGHATICN \E DhiH | CAPALCITE MACHNES n & EN 9% MO OhdH MO TOTAL| 00200 4 9%
COlPE GO0 16,67 200 09 22000 1847
SERTISSAGE 300 33,33 40,0 1,8 44000 36,93
SURMOULAGE 300 33,33 40,0 18 200000 10,80% 36,93
R 1000 10,00 120 05 a000a 11,08
CE 1200|8333 1000 44 40000 9233
R&L+L AR 154000
DEVLOP
COPMEXION 60000
a PART MO | PART MO
MAIN D'EUVRE P L
TOTAL MVEST B00000 0,1860 45 4%
PRU TOTAL en
£
04085

Tableau 3 : Prix de revient unitaire
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Classification des parts sur le PRU est mentionnée sur la figure ci-dessous.
(Figure 39)

CLASSIFICATION DES PART SUR. LE PRU

PART MO FPART MP
45,4 % 49,7 %

PART INYEST
4,9,%

Figure 39 : Classification des parts sur le PRU

Part Mo : 45.4%
Part MP : 49.7%

Part investissement : 4.9%

4-3-2 Synthéses des colits :

Le prix de revient unitaire est de 0, 4095 € I'unité que I'on peut découper comme

suite :
- Colt MP : 0,2036 € avec une part de 49,7%
- Colt MO : 0,1860 € avec une part de 45,4%

- Co(t INVEST : 0,0200 € avec une part de 4,9%

Une enveloppe de 600 K€ est investi pour les machines et outillages
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4-3-2-1 Part matiére premiére : (Figure 40)

CONNEXION POLYAMIDE

Figure 40 : Classification des part matiére premiére

Le cable seul représente 87% du coldt matiére, la connexion et la matiére

plastique « polyamide » représente moins de 13%.

4-3-2-2. Part main d’oeuvre : (Figure 41)

La part main d’ceuvre couvre 45,4% du prix de revient

Rien que le contréle électrique et Rayon X qui n‘ont pas de valeur ajoutée

comprennent plus de 53% de la part main d’oeuvre :

- Le contréle électrique représente 47,2% de la part main d’oeuvre

- Le contréle Rayon X représente 5,7%

La phase préparation avec valeur ajoutée comprend moins de 47% de la part
MO :

- La coupe représente 9,4%

- Le sertissage représente 18,9%
- Etle surmoulage représente 18,9%
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PART MO

SERTISSAGE
18,9%

SURMOULAGE
18,9%

Figure 41 : Classification des part main d’oeuvre

4-3-2-3. Part investissements :

Malgré une part amortissement sur investissement de 5%, le colt de 600 Keuros

reste trés élevé.

4-4. Propositions de réduction des colits :

Puisque notre composant s’intégre dans une technologie faisant intervenir
plusieurs fournisseurs, la recherche de solutions ne repose pas sur une rupture
technologique, mais une réduction pure et simple des colts pour obtenir un

connecteur 2 voies répondant au CDC client.

4-4-1. Part matiére premiére :

Etant donné que le cable représente 87% de la part matiére, il reste la piste la

plus intéressante pour réduire les colts matiéres

- Soit un ressourcing et recherche d’autres fournisseurs avec un prix le plus bas

possible et répondant aux spécifications du client.
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- Soit utiliser deux fils coupés et sertis en automatique puis assemblé par un
manchon rétractable ou non sur la partie visible dans le véhicule suivant le

schéma suivant :

E— el
= — —

Figure 42 : cable pour TNB

4-4-2. Part main d’oeuvre :

Deux pistes de réduction de colt sont a retenir sur la part main d’oeuvre :

- Réduire les temps de contréle qui représente 53% de la part main d’oeuvre et

qui n’ont aucune valeur ajoutée.

- Mettre en place un processus moins consommateur de main d’ceuvre

comparativement au processus actuel.

4-4-3. Part investissement :

Méme si la part amortissement sur investissement est faible (de l'ordre de
4,9%), le colt global reste quant a lui important (600 Keuros). Il faudrait donc
mettre en place un processus représentant moins de 50% de I'enveloppe
actuelle.
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V. Recherche de solutions: )

Les tests de faisabilité sur l'utilisation de fils sertis en automatique et les lier sur
la partie visible sur le véhicule par un manchon rétractable ou non en vue d’un
surmoulage ne sont pas concluantes, cette solution reste limitée pour un autre
processus hors surmoulage.

Par contre le ressourcing du cable vers un autre fournisseur tel que ACOM serait

compatibles avec tous les processus envisageables.

Suite a un bristorming deux propositions avec deux variantes sont définies :
1- TNB assemblé
2- TNB encliquete
3- TNB soudé

5-1. TNB Assemblé : (Figures 43 et 44)

Les connexions sont insérées directement dans les alvéoles a lintérieur du

boitier, puis fermeture du connecteur sur les fils protégés par un manchon enfilé.

Le processus peut se reposer sur un process simple et automatique de coupe,
sertissage et montage avec une cadence de 600 connecteurs par heure moins
consommateur de MO et un systéme d’autocontrdle intégrés ou un processus
semi automatique de montage.

- Sur une machine de coupe de cable équipée d’'un poste de préformage des
deux fils, de sertissage, d’insertion, d’encliquetage et contréle.

- Pour réduire les investissements, le processus peut étre simplifi€¢ a un mode
semi automatique utilisant une machine de montage aprés la coupe et
sertissage des fils.

Les inconvénients restent :

- Une Connexion 0.9x0.35 a insérer est non disponible sur le marché et qu'il va
falloir faire développer « intégrer les colts de développement »

- Un codt investissement élevé estimé entre 500 et 700 KEuros pour un process

automatique
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Figure 43 : TNB assemblé ouvert Figure 44 : TNB assemblé fermé

5-2. TNB encliqueté : (Figures 45 et 46)

Les deux parties supérieure et inférieure du connecteur sont assemblées par

encliquetages

Le processus repose sur un process semi automatique trés simple.
Les fils sont coupés et sertis sur une machine de coupe standard en
automatique, le montage est exécuté en reprise sur un process semi

automatique

Le respect de la cote de 4,8 £0,75 reste une contrainte majeure sur le choix de

cette solution

| A T
[B]
Figure 45 : TNB encliqueté Figure 46 : Plan de produit
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5-3. TNB soudé :(Figure 47)

Les deux parties du connecteur sont assemblées par soudage ultrason par un
process semi automatique, elle a 'avantage de la maitrise de la cbte 4,8 £0,75
par rapport au TNB encliqueté

Le processus ressemble a celui du TNB encliqueté sauf que le poste
d’encliquetage devient celui de la soudure ultra son.

Les seuls inconvénients sont le risque de détérioration de la gaine et le fait que

la soudure ultra son est une nouvelle technologie pour BUSI.

Figure 47 : TNB soudé
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5-4. Colts et analyses

5-4-1. Tableau de chiffrage par solution :

A-TNB _surmoulé : (Tableau 4)

SOLUTION TNE SURMOULE
REFERENCE TNE COURT CABLE 1m
YOLUME/AN 3000000
NERE JOURS/AN 250
YOLUMENOUR 12000
MATIERE PREMIERE PART MP &n £ PART MP
DESIGHATION REF SIGIP QTE PUEN % PUPIECE EN £ 0,1307 3IT.7%
CAEBLE 2F 107865 00 1 0.106507 0,106507
COMNEXION SOPIL 1027440 00 2 0,0083 0.0176
POLYAMIDE 107620 00 1,75 0,00277 0,0065975
INVESTISSEMENT PARL::':EST PART INV
NERE
DESIGNATION CADENCE/MACHINE DMH CAPACITE .- ines INVESTen € 0,0200 5.8%
COUPE 600 16,67 200 0.9 22000
SERTISSAGE 300 3333 400 18 44000
SURMOULAGE 20 4762 57.1 25 200000
RX g00 " 2500 15.0 0.7 20000
CE 120 8333 100.0 4 40000
R&D+LABD 154000
DE¥LOP CONMNEXION 60000
MAIN D*(EUVRE PART M en £ PART MO
0,1957 56,5%
PRU en £ 0,3464

Tableau 4: PRU TNB surmoulé

A-1 Synthéses des colits :

Le prix de revient unitaire est de 0, 3464 € I'unité que I'on peut découper comme

suite :
- Colt MO : 0,1957 € avec une part de 56,5%
- Colt MP : 0,1307 € avec une part de 37,7%

- Colt INVEST : 0,0200 € avec une part de 5,8%

Une enveloppe de 600 K€ est investi pour les machines et outillage
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B- TNB Assemblé automatique : (Tableau 5)

REFERENCE
¥YOLUMEIAN
NEBRE JOURSIAN
¥YOLUMENOUR

DESIGHATICH

FIL 0,35 T2
CONNEZXION DOUELE
BOITIER SUP ET INF
GAINE P¥YC D4 = 200

DESIGNATION
MACHINE AUTO
CE
R&D.LABOD

DE¥LOF CONNEXION

SOLUTION TNB ASSEMBLY AUTO

TNB COURT CABLE 1m
3000000
250
12000

MATIERE PREMIERE
REF S1GIP QTE PUEN £ PUPIECEEN £
_ 2 00230 0,0460
_ 1 0.0300 0,0300
_ 1 0.0300 0,0300
_ 1 0,0100 0.0100
INVESTISSEMENT
ADENCE/MACHINE DMH CAPACITE MBRE | yEST en €
MACHINES
600 16,67 20,0 0.9 700000
400 25,00 30,0 1.3 40000
154000
60000
MAIN D' CEUNVRE
PRU en £

PARTMP en £ PART MP
0,1160 61,9%

PART INVEST PART INV

en £

0,0318 17,0%

PART MO en £ PART MO
0,0396 21.1%

[ o187

Tableau 5 : PRU TNB assembler automatique

B-1. Synthéses des coits :

Le prix de revient unitaire est de 0, 1874 € 'unité que I'on peut découper comme

suite :

- Colt MP
- Colt MO

: 0,116 € avec une part de 61,9%
: 0,0396 € avec une part de 21,1 %

- Colt INVEST : 0,0318 € avec une partde 17%

Une enveloppe de 954 K€ est investi pour les machines et outillage

-47 -




C- TNB assemblé semi auto : (Tableau 6)

SOLUTION TNB ASSEMBLY SEMI AUTO
REFERENCE THNBE COURT CABLE 1m
YOLUMEIAN 3000000
NERE JOURSIAN 250
YOLUME!JOUR 12000
MATIERE PREMIERE PARTMP en€ | PART WP
DESIGHATION REF SIGIP 0OTE PUEHN £ PUPIECE EN £ 0,1160 60,0%
FIL 0.3%* T2 _ 2 0.0230 0,0460
CONNEXION DOUBLE _ 1 0,0300 0,0300
BOITIER SUP ET INF _ 1 0,0300 0,0300
GAINE PYC D4 £ 200 _ 1 00100 0,0100
INVESTISSEMENT "A"LI'I":EST PART IV
DESIGNATION ADENCE!MACHINE DMH  CAPACITE nNEBHF:IEIES INVEST 0,009 4,7%
MACHINE COUPE 1500 E,67 8.0 0.4 1}
MONTAGE 250 40,00 43,0 21 20000
CE 400 25,00 30,0 13 40000
R&D-LABO 154000
DEYLOP CONNEXION 60000
MAIN D" CEUVRE PART MO en € PART MO
0,0681 35,2%
PRU en £ | 01932

Tableau 6 : PRU TNB assembler semi auto

C-1. Synthéses des colts :

Le prix de revient unitaire est de 0, 1932 € I'unité que I'on peut découper comme

suite :
- Colt MP : 0,116 € avec une part de 60 %
- Colt MO : 0,0681 € avec une part de 35,2 %

- Colt INVEST : 0,0091 € avec une part de 4,7 %

Une enveloppe de 274 K€ est investi pour les machines et outillage
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D- TNB encliqueté : (Tableau 7)

REFERENCE
YOLUME!AN
NERE JOURSIAN
YOLUME!NOUR

DESIGHATICH

FIL 035" T2
CONNERION
BOITIER SUF ET INF
GAINE PYC D4 z 200

DESIGHATION

MACHINE COUPE
MONTAGE
CE

R&D-LABO

DE¥LOF CONNEXION

SOLUTION TNE ENCLIGUETE
TNB COURT CABLE1m
3000000
250
12000
MATIERE PRENMIERE
REF SIGIP OTE  PUEN € PUPIECE ENl £
107865 00 2 0.0230 0,0460
- 2 0,0150 0,0300
- 1 0,0300 0,0300
- 1 0,0100 0,0100
INVESTISSEMENT
ADENCEMACHINE pmH  capacie  MBRE puEcTent
: MACHINES
1500 .67 8.0 04 1}
300 3333 40,0 18 12000
400 2500 30,0 13 40000
154000
60000
MAIN [ CEUVRE
PRU &n en £

PART MP en €

PART MP

0,1160

652,2%

PART INVEST

PART INVEST

en €
0,0089 4,8%
PART MO en € PART MO
0,0618 33.1%
0,1866

Tableau 7 : PRU TNB encliqueter

D-1. Synthéses des colts :

Le prix de revient unitaire est de 0, 1866 € I'unité que I'on peut découper comme

suite :

- Colt MP
- Colt MO

: 0,116 € avec une part de 62,2 %
: 0,0618 € avec une part de 33,1 %

- Colt INVEST : 0,00819 € avec une part de 4,8 %

Une enveloppe de 266 K€ est investi pour les machines et outillage
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E- TNB soudé : (Tableau 8)

REFERENCE
¥YOLUMEIAN
NERE JOURS/AN
¥YOLUMENOUR

DESIGNATION

FIL 0_35° T2
CONNEZXION
BOITIER SUP ET INF
GAINE P¥C D4 z 200

DESIGNATION
MACHINE COUPE
SOUDAGE
CE
R&D-LABO
DEY¥LOF CONNEXION

SOLUTION TNB SOUDE
TNB COURT CABLE 1m
3000000
250
12000
MATIERE PREMIERE
REF SIGIP ATE PUEN | PUIPIECE EN |
107365 00 2 0.0230 0.0460
- 2 0.0150 0,0300
— 1 0,0300 00300
_ 1 0,0100 00100
INYESTISSEMENT
ADENCE/MACHINE DMH CAPACITE NERE INYEST
MACHINES
1500 E.6T 8.0 04 0
200 50,00 60,0 2.7 24000
400 25,00 300 13 40000
154000
0000
MAIN I'IEU¥RE
PRU

PART MP PART MP
01160 57,2%
PART IN¥EST | PART INYEST
00033 4,6%
PART MO PART MO
00776 38,2%
I 02023

Tableau 8 : PRU TNB soudé

E-1. Synthéses des colts :

Le prix de revient unitaire est de 0, 2029 € I'unité que I'on peut découper comme

suite :

- Colt MP
- Colt MO

: 0,116 € avec une partde 57,2 %

: 0,0776 € avec une part de 38,2 %

- Colt INVEST :0,0093 € avec une part de 4,6 %

Une enveloppe de 278 K€ est investi pour les machines et outillage
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5-4-2. Tableau de synthése des couts : (Tableau 9)

TNBASSEMBLY | TNBASSEMBLY | TNBENCLIQUETE TNB SOUDE

B SURIOULE AUTO SENIAUTO SEMIAUTO SEMIAUTO
|oTe ANuELLE 3000000
HEELY 500000 954000 274000 2000 | 278000
{PART DU PRU EN€ EN%/PRUY EN€ (ENY%/PRU} EN€ [EN%/PRU) EN€ |EN%/PRU) EN€ (EN®/PRU

[PART MATIERE PREMIERE EN EURO | 0,1307 | 37,7% | 0,1160 | 61,9% | 0,160 | 60,0% | 0,160 | 62.2% | 0,1160 | 57.2%

{PART INVEST EN EURO 00200 | 58% [00318 | 17,0% | 00091 | 47% | 00089 | 48% |00083 | 46%

{PART MAIN D'CEUVRE EN EURO 0,1957 | 56,5% | 0,03% | 21,1% | 00681 | 352% | 00818 | 33,1% | 0,0776 | 38.2%

|PRUEN EURQ 03464 | 100% | 0,874 | 100% | 0,1932 | 100% | 0,1866 | 100% | 0,2029 | 100%

GAIN 0159 | 459% | 0153 | 44.2% | 0,160 | 46,1% | 0,144 | 41.4%

Tableau 9 : Synthése des colts
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5-4-3. Tableau de synthése des avantages et inconvénients : (Tableau 10)

RER | SOLUTION | CONNECTEUR AVANTAGE INCONVENIENT | INVES | PRU COMMENTAIRE
PROPOSE 3D TEN€ | EN€
1 TNB Connecteur - Nécessite un suivi 600000 | 0.346 Processus
surmoulé monobloc de I’effort dépassé
robuste et d’insertion pour au niveau
étanche risques liés aux compétitivité,
déviations présentant
% - 64 10% de rebut des risques
= - cotit de MOD élevé qualité et rebut
de 56%par rapport non négligeable
au PRU
- Réclamation client
plus de 50 PPM
- Processus non
compétitif
2 TNB Processus simple Connexion 0.9x.35a | 954000 | 0.1874 | Cott invest
assemblé entiérement insérer non trés élevé,
auto automatique moins | disponible dans le non adapté
consommateur en marché, des colits de aux pays
MOD avec 21% développement a low cost.
sur le PRU prévoir dont I’invest
est limité
au prix d’une
MO adéquate
3 TNB Processus simple Connexion 0.9x.35a | 274000 | 0.1932 | Cot invest
assemblé insérer non bas et adapté
semi auto disponible dans le aux pays
marché, des coits de low cost ;

développement a

prévoir

dont I’invest
est limité au
prix

d’une MO

adéquate
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TNB Adapté La cotit 408+/-0.075 | 266000 | 0.1866 | Processus
encliqueté Au processus est un risque a adapté,
semi automatique ou maitriser PRU le
automatique procédé plus
d’industrialisation compétitif et
simple semi investissements
automatique réduits
Moins de gains sur
le PRU
Cofit le moins
valable
TNB soudé La colt 4.8+/- | Risque de 278000 | 0.2029 | Processus
semi 0.075 est maitrisé détérioration de la présentant
automatique gaine des risques
qualité
Technologie

nouvelle (soudage
ultrason) pour le

BUSI

Cycle de montage
plus long que celui

d’encliquetage

Tableau 10 : Synthése des avantages et inconvénients

5. Choix de solutions :

Suite aux synthéses des codts, points forts,

points faibles et les risques de

chaque solution, le choix se porte évidemment sur la solution du TNB assemblé

semi automatique.

Tout le reste du développement se portera donc sur cette solution.
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)VI. Management technique du projet: )

Dans le secteur automobile, tous composant doit répondre aux spécifications du
constructeur, ceci dit que les produits doivent faire I'objet d’'une série de

validations et d’'un dossier qualité.

Une méthodologie stricte et rigoureuse est imposée depuis la premiéere
consultation jusqu’au démarrage série, ainsi I'objectif du management de projets
n’est pas seulement de répondre aux exigences qualitatives, mais participe sur la
réduction des colts sur les modifications non programmées, le choix optimal des
composants, le respect des délais et quantités dans les régles de sécurité et

d’environnement.

Le cheminement technique sur le développement des connecteurs en plastique

pour le secteur automobile repose sur les éléments suivants :

- Expression du besoin client « Constructeur »

- Analyse fonctionnelle

- Analyse des modes de défaillances, leurs effets et leurs criticités
- Cahiers des charges

- Plans détaillés

- Validation

Un dossier qualité exigé pour acceptation ou validation du connecteur par tout

constructeur avant méme le démarrage série, ce dossier comporte en général :

- Plan détaillé du composant

- Plan de validation suivant les spécifications du constructeur
- Rapports des résultats des validations

- Métrologies et capabilités

- Plan de surveillance

- Synthése AMDEC process
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Avant de se pencher sur une étude comparative des propriétés des matieres
plastiques utilisées dans les connecteurs automobiles, il serait plus judicieux de
se pencher avant sur la caractérisation du besoin exprimé et la validation selon
les normes fixées dans les spécifications techniques du constructeur. D’autres

considérations rentrent en jeu pour le choix de la matiére premiére du connecteur.

Pour un souci de clarté, nous nous limiterons a la STE REGLES CONCEPTION
CONNECTIQUE PSA « PEUGEOT & CITROEN » N°9647750099 Indice D.

6-1. Expression du besoin :

L’expression du besoin est rédigée par les responsables de fonctions, systémes,
sous-systemes et organes, Contre Partie faisceaux, des constructeurs
automobile a 'aide d’'une fiche d’expression de besoin.

Les correspondants connectiques projets constructeur automobile se chargeront
de promouvoir cette regle auprés de leurs projets respectifs et d’obtenir que cette
fiche soit renseignée de la fagon la plus précise possible pour éviter un choix de
composant non adapté au besoin.

Ces demandes seront analysées et validées en réunion connectique nouvelle ou

le choix du meilleur type de composant sera réalisé.

6-2. Analyse fonctionnelle :

Une analyse fonctionnelle type connecteur est proposée ci-dessous. Elle permet
de définir, pour un connecteur : (Figure 48)

- les fonctions principales (ou fonctions de service)

- les fonctions contraintes

Auxquelles doit satisfaire le produit dans les différentes situations de vie.

Pour satisfaire ces fonctions, une liste détaillée de fonctions élémentaires a été
élaborée dans ’TAMDEC produit.

Les criteres de performances a satisfaire sont définis dans le cahier des charges

du produit, suivant les prescriptions générales des connecteurs PSA B21 7050.

AMDEC : Analyse des modes de défaillance de leurs effets et de leur criticité
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nvironnement des
Matériaux utilisés
-Stabilité chimique
- Ecologie

- Sécurité
nflammabilité

Ambiance:
-Dynamique (vibrations)
- Etanchéité

- Accessibilité

Boucle de ceinture

Connecteur
TNB

Faisceau siege

Chaine de montage
client
-Opérateur

- Conditions de
montage

Atelier de montage Leoni

Fiqure 48 : Analyse fonctionnelle

FC : fonction contrainte

FP : Fonction principale

6-2-1. Liste des situations de vie du produit : (Tableau 11)

Repére Situation de vie
A Véhicule en utilisation (en roulage ou a I'arrét)
B Fabrication — assemblage des éléments constitutifs chez le connecticien
C Conditionnement — Transport — Stockage des éléments constitutifs
D Mise en oeuvre en céblerie
E Transport ensemble faisceau — Conditionnement
F Montage et fixation sur véhicule (ou sous-ensemble)
G Diagnostic — Réparation — Piéces de rechange
H Destruction — Recyclage

Tableau 11 : Liste des situations de vie du produit
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6-2-2. Liste des fonctions principales (Fp) et de contraintes (Fc) par
situation de vie (SdV) :

La liste des fonctions principales et de contraintes doit tenir compte de toutes les

situations de vie.

FONCTIONS Fp | Fc Sdv
Réaliser une liaison électrique pérenne entre un faisceau équipé et « A
un appareil
Réaliser un shuntage des connexions sur les appareils ou les x) A
faisceaux
Informer I'utilisateur de son désaccouplement en cours (x) A
Court-circuiter plusieurs voies au désaccouplement (x) A G
Résister aux conditions de [I'environnement (température, A, C, D,
hygrométrie, fluides, vibrations, efforts, ...... ) X E,F,G
Respecter I'environnement X A
Paraitre robuste et agréable a I'oeil X A
Etre maintenu sur I'appareil et/ ou le support X A
Résister aux agressions des appareils et/ ou supports X A
Respecter les appareils et les supports X A
Garantir la continuité des faisceaux vis a vis des organes ) |A
environnants
Conserver l'orientation des faisceaux sans les détériorer (x) [A
Dissuader l'utilisateur de désaccoupler le connecteur x) A
Etre fabricable et assemblable par le connecticien X B
Etre conditionné suivant les normes et CDC en vigueur X C,E
Assurer le maintien des composants en position de livraison X CE
Résister a I'environnement de transport et de stockage X C E
Respecter I'environnement de transport et de stockage X C
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vigueur

FONCTIONS Fp |Fc |Sdv
Etre mis en oeuvre en cablerie par un opérateur avec des moyens de « b
montage et de contrdle

Résister a 'environnement, aux moyens de montage et de contréle X D, F
Respecter I'environnement, les moyens de montage et de contrble et les y D F
conducteurs équipés

Résister aux moyens de conditionnement et de transport des faisceaux X E
Respecter les moyens de conditionnement et de transport des faisceaux X E
Résister aux agressions de I'opérateur X D,F.G
Respecter I'opérateur X D,F.G
Etre inséré dans une alvéole sans moyens sous les efforts spécifiés X D
Etre verrouillé dans 'alvéole X D
Permettre un nombre d’insertions / extractions de I'alvéole. X D
Accepter un dispositif de double verrouillage X D
Interdire l'insertion DV actif sous I'effort spécifié X D
Respecter les dispositifs d’étanchéité AR (joint unifilaire, monobloc, y D
gel,...)

Respecter l'alvéole (y compris dispositifs de verrouillage) X D
Résister aux agressions des autres faisceaux (connecteurs et y E
conducteurs) dans le conditionnement

Respecter les autres faisceaux (connecteurs et conducteurs) dans le y e
conditionnement

Permettre le branchement facile et correct par un opérateur sur

'embase de I'appareil (ou l'autre faisceau), de préférence sans moyen X F
de montage

Etre fixé aisément sur son support X
Permettre a 'opérateur de s ‘assurer de son branchement correct X
Permettre le diagnostic facile des faisceaux montés sur véhicule X F,G
Etre détruit et recyclé suivant la réglementation et les normes en y H

(x) fonction optionnelle

Tableau 12 : Liste des fonctions principales (Fp) et de contraintes (Fc) par

situation de vie (SdV)
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6-3. AMDEC Produit / Process :

L’AMDEC a pour objectif d’'identifier les modes de défaillances, leurs effets et
leurs criticités. C’est une phase essentielle de la réussite d’'un développement

connectique elle doit :

- Tenir compte de I'ensemble des situations de vie du produit et fournie a PSA par
le fournisseur pour chaque développement.

- Etre réalisée avant le lancement de la phase prototype (Ensemble des causes
de défaillances identifiées et plans d’actions élaborés)

- Avoir la validation du constructeur et celles des actions qui lui sont avant le

lancement des outillages série.

6-4. Cahier des charges :

- A partir de I'analyse fonctionnelle et de TAMDEC, le cahier des charges « CDC »
est mis a jour. Le contenu fera I'objet d’'un contrat avec le client « Constructeur »

et servira comme base de validation.

6-5. Plan produit :

Le plan produit est initialisé depuis la toute premiére étape qu’est I'expression du
besoin et évolue en fonction des étapes du projet, pour le cas du connecteur, il
doit en plus spécifier:

- la référence au plan d’interface connectique au dernier indice

- le choix du revétement (matiére, épaisseur, sous couche)

- le nombre de voies

- les tailles de contacts (ex : 1,5%0,8- 2,8*0,8, ....)

- le choix du détrempage mécanique (en accord avec le chargé de projet
faisceaux du véhicule ou organe)

- le choix matiére de I'équipementier

PSA : Peugeot Société Anonyme

AMDEC : Analyse des Modes de Défaillance de leurs Effets et de leur Criticité

CDC : Chier Des Charges
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6-6. Validation :

La validation des composants suivant leurs cahiers des charges respectifs est

réalisée par les fournisseurs dans le respect des plannings de développement.

Un dossier de validation est présenté pour acceptation a PSA pour les stades

prototypes et série. Il mentionne :

- les essais a programmer
- la chronologie et le nombre d’échantillons a tester suivant le CDC (pour essais
spécifiques) et la norme B21 7050 « plan de validation ».

- les conditions d’essais et les résultats suivant les CDC Constructeur.

PSA : Peugeot Société Anonyme
CDC : Chier Des Charges
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VIl. Prescriptions générales des connecteurs Norme
B217050:

La présente norme a pour but de définir les spécifications techniques et les
meéthodes d'essais générales relatives aux connecteurs. S'il existe un cahier des

charges spécifique c’est celui-ci qui fait foi en s’appuyant sur la présente norme.

7-1. Classification des conditions d’environnement :

En fonction de son implantation sur le véhicule, les connecteurs peuvent étre
sollicités par des caractéristiques physiques (température, vibration, ...) qui sont

classées ci-apres.

7-1-1. Classe de température : (Tableaux 13, 14, 15,16)

Température L Température
. . Application .
Classe d'environnement Environnement ; d’essai
e
t () = (C) £2<C
T1 Exposé a des sources
-40a85 P Habitacle 100

de chaleur modérée.

Exposé a des sources

. . Sous capot
T2 -40a100 de chaleur importante 125
o moteur.
par radiation.
Trés exposé a des
sources de chaleur A proximité du
T3 - 404125 _ P 150
importante par moteur.
radiation.
Trés exposé a des A proximité de
sources de chaleur I'échappement.
T4 - 40 & 150 _ " ehappem 175
importante par radiation Circuit d'huile
et conduction. moteur.

Tableau 13 : Classe de température
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7-1-2. Classe de vibration

Norme De
Classe POSITION DU CONNECTEUR .
référence
V1 Appareil sur caisse B21 7121
V2 Appareil sur moteur (masse inférieure a 0,5 kg) B21 7121
V3 Appareil lié au moteur B21 7121
Tableau 14 : Classe de vibration
7-1-3. Classe de sollicitation basse fréquence
Norme De
Classe POSITION DU CONNECTEUR o
référence
S1 Sous le siege D11 5501
S2 Dans la porte B25 1140

La figure 49 nous montre I'essai de sollicitation basse fréequence

Bati mobile

Tableau 15 : Classe de sollicitation basse fréquence

Pihroto 2

4 cm 10 cin
H Sollicitations

Figure 49 : Banc d’essai
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7-1-4. Classe d’étanchéité

Classe Niveau d'exigence Norme De référence

0 Non étanche

1 Etanche a l'aspersion B14 2900

2 Etanche a l'immersion B14 2900

A Nettoyage sous pression B14 2900/ D15 5319

B Tenue a la poussiére B21 7130 / NF EN 60529

Tableau 16 : Classe d’étanchéité

7-1-5. Hygrométrie

Les piéces doivent pouvoir satisfaire a des variations d'hygrométrie de 0 a
100 %.

7-1-6. Caractéristiques technigues et conception

La connectique doit étre développée en conformité avec les «regles de
conception connectique 9647750099 IND D». Elle a pour but de définir les
méthodologies a appliquer pour développer les composants connectiques
(boitiers, contacts, éléments d’étanchéité et de fixation...).

7-1-7. Matieres interdites norme B20 0250

Cette norme a pour objet d'expliciter les régles d'emploi de certaines matiéres
réglementées. Elles sont interdites ou limitées dans leur emploi, pour des raisons
d'hygiéne et sécurité du personnel ou pour des raisons réglementaires
d’environnement.

Un certificat de conformité a la Directive CE 2000/53, sera demandé pour tous
les matériaux, composants et piéces livrés au constructeur.

Conformément a la norme B20 0250 les matiéres suivantes ne doivent pas étre

utilisées pour la conception des connecteurs :
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- Cadmium et dérivé,
- Mercure et dérivé,

- Plomb,

- Chrome hexa valent,
- Halogene,

- Noir de carbone dans les produits destinés a I'étanchéité.

7-1-8. Dispositif de polarisation

Quel que soit I'assemblage (boitier/embase, boitier/boitier, module/jupe,
contact/alvéole), le dispositif de polarisation doit étre congu de fagon a
interdire un montage incorrect. Le dispositif de polarisation doit remplir sa

fonction avant qu'une liaison électrique ne puisse s'établir.

7-1-9. Dispositif de détrompage

Quel que soit I'assemblage (boitier/fembase, boitier/boitier, module/jupe),
le dispositif de détrompage est réalisé par un détrompage mécanique

associé a un détrompage couleur.

7-1-10. Verrouillage contact / alvéole

Tous les boitiers doivent disposer d’un systéme de verrouillage primaire des
contacts ainsi que d'un dispositif de verrouillage secondaire permettant de
détecter un contact mal inséré dans son alvéole et interdisant dans ce cas
'accouplement du connecteur. Le dispositif de double verrouillage doit étre

solidaire du boitier a la livraison.

7-1-11. Verrouillage module/boitier

Le verrouillage ne peut étre effectué que si les contacts sont correctement

verrouillés dans le module.

7-1-12. Boitier
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Un pré guidage du porte-clips sur le porte languettes est nécessaire avant
I'établissement du contact électrique entre clip et languette.

Sur les boitiers porte languettes et embases, une protection mécanique des
languettes est a prévoir afin d'éviter leur endommagement lors du branchement
de leur contrepartie s’il y a un risque de dégradation des languettes lors de
I'accouplement.

Les portes languettes utilisées en interconnexion doivent intégrer un dispositif
permettant leur fixation sur une agrafe standard Constructeur.

Si l'effort d'accouplement ou de désaccouplement des connecteurs est supérieur
a 60 N, un dispositif d'aide a I'accouplement mécanique est a prévoir.

Si l'effort est inférieur a 60N le connecteur devra comporter un effet avaloir.

N : Newton
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) VIII. Caractéristiques électriques: )

8-1. Mesure de la résistance de contact :

8-1-1. Méthode au niveau des mV : (Tableau 17)

La mesure de la résistance de contact est effectuée avec les montages d'essais
définis comme en annexe 1.

La résistance linéique des conducteurs doit étre soustraite pour obtenir la
résistance de contact.

La tension en circuit ouvert ne doit pas dépasser 20 mV en courant continu, ceci
afin d'éviter la rupture des films isolants éventuels sur les contacts.

L'intensité dans les contacts doit étre de 100 mA maximum.

Pour les connecteurs a faible intensité, celle-ci doit étre précisée dans le
document de définition de la pieéce (Norme ou plan).

Nota : La mesure doit étre effectuée pour les deux sens de passage de courant
si précisé au CDC.

Exigence : La résistance de chaque contact doit étre en conformité avec les

valeurs définies dans le tableau ci dessous:

Type de contact Rc initiale max. ARc max.
mm me mQ
0,63 6 4
1,5 4 4
2.8 3 3
5et 6,35 2 2
>8 1 1

Tableau 17 : Mesure de résistance

CDC : Cahier Des Charges
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entre les contacts ef les conducteurs

- Conducteur
Conducteur Isolant i / ontactz \
- {

Point de mesurs

Point de mesure /

10025

La résistance de contact retenus est |a résistance entre les points A et B intégrant les liaisons conducteur/contact.
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Conducteur

Figure 50 : Banc d’essai

Nota : La résistance de contact initiale est la premiére mesure effectuée sur un
échantillon.

8-1-2. Méthode au courant nominal :

La mesure est effectuée sous intensité nominale définie au chapitre 8-5 (courbe

de derating) d'un contact aprés stabilisation thermique.

La tension d'essai doit étre comprise entre 1 V et 16 V.

Nota : La mesure doit étre effectuée pour les deux sens de passage de courant

si précisé au CDC.

Exigence : Identique au chapitre 8-1-1 (Méthode au niveau des mV).

CDC : Cahier Des Charges
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8-2. Résistance d’isolement :

La mesure de la résistance d'isolement est réalisée lorsqu'une lecture stable est
obtenue. Si les conditions de stabilité ne sont pas remplies, la résistance
d'isolement est mesurée 60 s £ 5s apres l'application de la tension.

La résistance d'isolement est mesurée sous une tension continue de 500 V £ 15
V entre chacun des contacts soumis a I'essai et les autres contacts connectés
entre eux avec le boitier du connecteur ou la plaque de fixation.

La mesure est réalisée avec les connecteurs accouplés.

Exigence : La valeur de la résistance d'isolement doit étre supérieure a 100

M.ohms.

8-3. Rigidité diélectrigue :

Une tension alternative efficace de 1000 V £ 50 V, 50 Hz est appliquée pendant
60 s = 5 s entre chacun des contacts soumis a l'essai et les autres contacts
connectés entre eux avec le boitier ou la plaque de fixation. La mesure est

réalisée avec les connecteurs accouplés.

Exigence : Pendant l'essai, il ne doit se produire ni effluve, ni crépitement, ni

claguage ou amorgage d'arc ou de contournement.

8-4. Résistance du sertissage:

Le sertissage du contact doit étre conforme aux caractéristiques électriques
définies dans la spécification sertissage connectique STE 96 341 150 99.

Le sertissage des contacts de classe de vibration V2, V3, S1 ou S2 doit étre
conformes a la norme D11 5501 Connectique — Essais de sollicitations

dynamiques des sertissages en mode vibratoire a basse fréquence.

fl "o

R

Figure 51 : Méthode mesure de résistance
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8-5. Courbe de derating d’un contact :

La courbe de derating d’'un contact représente le courant maximal admissible en
fonction de la température ambiante.

Elle est réalisée sur un contact seul dans son boitier.

La mesure de cette courbe est réalisée dans les conditions d'essai de la norme
NF C93-400, essai 5b.
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) IX. Caractéristiques mécanique des composants : )

Le sertissage des contacts doit étre conforme aux caractéristiques mécaniques
définies dans la spécification sertissage connectique STE 96 341 150 99.
Les conducteurs utilisés doivent étre conformes a la spécification technique

générique conducteur électrique classique STE 96 418 794 99.

STE : spécification technique.

9-1. Tenue a la traction de la liaison conducteur/contact:

Les produits testés sont décrits ci-apres :
- Sertissage : un contact raccordé sur un ou deux conducteurs.
Nota : Dans le cas de deux conducteurs sur un méme contact, le contréle doit
étre effectué sur chacun des conducteurs (prévoir autant d'échantillons que de
conducteurs).

- Déplacement d'isolant : un contact raccordé a un seul conducteur, monté

dans son alvéole, avec et sans dispositif de maintien.

9-1-1Traction axiale

Le produit testé, fixé entre les machoires d'une machine d'essai, est soumis a un

effort de traction appliqué dans I'axe du raccordement conducteur/contact.

Essai A : La machoire de la machine de traction se déplace jusqu'a ce que le
conducteur soit arraché du contact.
Exigence : La valeur de l'effort d'arrachement doit étre supérieure a la valeur

définie en annexe 2.

Essai B : La machoire de la machine de traction se déplace jusqu'a ce que la
valeur définie en annexe 2 soit atteinte. L'effort est maintenu a cette valeur
pendant 10 secondes.

Exigence : Pendant et a l'issue de I'essai, il ne doit pas y avoir de détérioration

mécanique (arrachement ou glissement du fil dans le contact).

9-1-2. Traction perpendiculaire : (Tableau 18)
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Cet essai est réalisé dans les mémes conditions que celles du chapitre 9-1-1
(Traction axiale) excepté que l'effort est appliqué suivant une direction
quelconque perpendiculairement a l'axe du raccordement conducteur/contact.
L'essai est réalisé : contact monté dans l'alvéole. (Tableau 18)

Exigence : Identique au chapitre 9-1-1 (Traction axiale).

Tenue a la traction de la liaison conducteur/contact

Section du conducteur Effort de traction axiale Effort de traction
{mm°®) min. (M) perpendiculaire min. (N)
035 [51] 50
0,5 1] a0
0.6 a0 60
0,75 =] 60
1 115 60
1.4 150 a0
1.5 155 a0
2 1495 a0
2.5 235 a0
3 260 100
4 320 100
5 360 100
3] 400 100
7 450 100
10 GO0 100
16 GO0 100

Tableau 18 : La force en (N) en fonction de la section en (mm?)

9-2. Mesure de 'effort d’insertion :

9-2-1. Contact/Module ou Contact/Boitier

Dispositif de double verrouillage inactif puis actif.

Le contact est raccordé a un conducteur (min. et max. de la gamme de
sertissage) dans les conditions de cablage série, le module/boitier est fixé sur un
capteur de force, et le contact est inséré automatiquement.

Exigence : L'effort d'insertion ne doit pas étre supérieur (DV inactif), ni inférieur
(DV actif) aux valeurs définies en annexe 2.

Nota : Pour les connecteurs a joint monobloc le fabricant devra définir une
configuration type maxi afin de satisfaire I'exigence indépendamment de I'ordre
de montage. (Tableau 19).

Afin de reproduire les conditions de montage série, I'insertion est également
réalisée manuellement.

DV : double verrouillage
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Exigence : Bon guidage du contact dans l'alvéole, sans butée intermédiaire. Pas
de sensation de double clic. Pas de flambage du fil. Pas de traversée de la face
avant du boitier.

Force d'insertion et de rétention des contacts dans leurs alvéoles

Effort d'insertion Effort de rétention
. : Verrouillage primaire inactif
contat oy | mactifmax )| py actir max(N) | DVinactif| DV actif
Sans joint | JOint unitaire | min. (N} | ¢ . o;, | Jointunitaire | min (N} | min. (N}
ou monobloc ol monobloc
0,635 5 g 40 10 13 40 [i1]
15 5 10 50 10 15 Gl 100
2.8 ] 15 50 13 20 Gl 100
] 12 20 70 17 25 al 125
6,35 15 25 a0 20 a0 al 150
B 20 30 100 25 35 100 175
958t + 25 40 100 30 50 100 200

Tableau 19: Effort d’insertion / effort de rétention par type de contact

9-2-2. Module/Boitier

Dispositif de double verrouillage inactif puis actif.
Le module est équipé de ses contacts. L’orientation des fils doit respecter le

dossier de préconisation de montage.

Afin de reproduire les conditions de montage série, le boitier est fixé sur un

capteur de force, et le module est inséré automatiquement.

Exigence : L'effort d'insertion ne doit pas étre supérieur (DV inactif), ni inférieur
(DV actif) aux valeurs définies en annexe 2.

Afin de reproduire les conditions de montage série, I'insertion est également
réalisée manuellement.

Exigence : Bon guidage du module dans son logement, sans butée
intermédiaire. Pas de sensation de double clic. Pas de risque de fil pincé entre

module et jupe. (Tableau 20).

Force d'insertion et de rétention des modules dans leurs logements.

Efforts d'insertion Efforts de retention

Type de module  —rysromerax, (N) | DV actif min, (N] | DV inactif min. (N) | DV actif min, (N}

Tous types 50 150 100 160

Tableau 20: Effort d’insertion / effort de rétention par type de module

9-2-3. Double verrouillage/Boitier
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Tenue du dispositif de DV en position de livraison (Si différente de prémontée).
La méachoire de la machine de traction se déplace jusqu’a ce que le dispositif de
DV change de position.

Exigence : L'effort doit &tre supérieur a la valeur définie en annexe 2.

Effort de passage de la position prémontée a la position verrouillée.

Tous les contacts ou modules bien positionnés.
Le boitier équipé de tous ses contacts/modules est fixé sur un capteur de force
et le dispositif de double verrouillage est mis en place automatiquement.

Exigence : Quel que soit son point d’application, I'effort de passage de la
position prémontée a la position verrouillée doit étre compris entre les valeurs

définies en annexe 2 sauf spécifications particulieres.

Afin de reproduire les conditions de montage série, une insertion manuelle du DV

est réalisée.

Exigence : Toute position intermédiaire du DV doit étre facilement identifiable et
interdire I'accouplement du connecteur. Pas d’agression des contacts. Pas de

verrouillage partiel du DV ( double verrouillage).

Un ou plusieurs contacts ou modules mal positionnés (Quelle que soit I'alvéole).
Le boitier équipé de tous ses contacts/modules (Un ou plusieurs étant mal
positionnés) est fixé sur un capteur de force et le dispositif de double verrouillage

est mis en place automatiquement.
Exigence : Quel que soit le point d’application de l'effort celui-ci doit étre
supérieur a la valeur définie en annexe 2 ou bien le DV doit remettre en place le

ou les contacts/modules mal positionnés.

Afin de reproduire les conditions de montage série, une insertion manuelle du DV

est réalisée.

Exigence : Pas de possibilité de mettre en place le DV ou remise en place des
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contacts par le DV. (Tableau 21)

Force d'insertion et de rétention des dispositifs de double-verrouillage des contacts dans les boitiers

-Igg?t?e?: Efforts d'insertion Efforts de rétention
Position de Position de
livraison si , Contacts/modules | livraison si | Verrouillé
différente de Ch‘:ilgltlamiir:i‘gr?:!éis mal positionnés | différente de ca A";?ﬁw]em
premontee Po Min (N) prémontés | prémonté
min (M) min (M)
Tous 10 Min 20 M 100 10 Min 10N |50 si le DV est
types Max 40 N Max 30N | a lintérieur du
connecteur,
sinon 100

9-2-4. Bouchon/Alvéole ou Obturateur/Joint monobloc

Tableau 21 : Effort d’insertion / effort de rétention par type de boitiers

Dans le cas des connecteurs étanches, le bouchon (ou obturateur) devra étre

inséré automatiquement a vitesse constante.

Exigence : L'effort d’'insertion ne doit pas étre supérieur a la valeur définie en

annexe 2.
Le tableau ci-dessous montre les efforts d’insertion max en (N) en fonction

des différents types d’alvéole en (mm); et l'effort de rétention des

bouchons et obturateurs.

Effort
Type d’insertion Effort de rétention
d*alvéole max (M)
{mm}) Bouchomn ou Bouchon Obturateur
obturateur Min (M) — min {bar) RN (M) — min ({bar)
0,635 20 3 0,6 2 1
1.5 30 5 0,6 2 1
28 30 5 0.6 2 1
5 40 8 0.6
5,35 40 8 0.6
fa 50 10 0,6
9.5 50 10 0,6

Tableau 22 : Effort d’insertion / effort de rétention par type d’alvéole

9-2-5. Capot/Boitier
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Le boitier est équipé de ses contacts. L'orientation des fils doit respecter le

dossier de préconisation de montage.

Afin de reproduire les conditions de montage série, le boitier est fixé sur un
capteur de force, et le capot est mis en place automatiquement a vitesse

constante.

Exigence : L’effort de mise en place du capot ne doit pas étre supérieur a la
valeur définie en (annexe 2).
Le tableau 23 indique l'effort d’insertion maximum en (N) pour tous les types de

capot et I'effort de rétention pour un dispositif de verrouillage du capot désactivé

et activé.
Efforts de rétention
Type de | Efforts d'insertion Dispositif de verrouillage du capot Dispositif de verrouillage du
capot max (M) désactivé par un outil (démontage) capot actif (arrachement)
Max [N) Min (N)
Tous a0 a0 150
types

Tableau 23 : Effort d’'insertion / effort de rétention par type de capot

9-3. Mesure de I’effort de rétention :

Ces essais ont pour but de vérifier I'aptitude du systéeme de rétention des
composants d'un connecteur a supporter les efforts mécaniques qui peuvent se

produire durant les différentes situations de vie du produit.

9-3-1. Contact/Module ou Contact/Boitier

- Lors du démontage du contact (Verrouillage primaire inactif).

Le contact, raccordé sur l'extrémité d'un conducteur dans les conditions de
montage série, est inséré et correctement verrouillé dans son alvéole.

Il est soumis a un effort de traction appliqué dans l'axe de lalvéole et
automatiquement, pendant que le dispositif de verrouillage primaire est désactivé

a l'aide d’un outil de démontage du contact.
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Exigence : La valeur de démontage doit étre inférieure a celle définie en

annexe 2.

- Afin de reproduire les conditions de montage série, le démontage est

également réalisé manuellement.

Exigence : Bon guidage du contact dans I'alvéole, sans butée intermédiaire. Pas

de détérioration du contact ni des joints d’étanchéité.

- Verrouillage primaire actif et dispositif de double verrouillage inactif puis actif.
Le contact, raccordé sur l'extrémité d'un conducteur dans les conditions de

montage série, est inséré et correctement verrouillé dans son alvéole.

Essai A : En conformité avec I'essai A du chapitre 9-1-1 (Traction axiale) ainsi

que l'exigence.

Essai B : En conformité avec l'essai B du chapitre 9-1-1 (Traction axiale).
Exigences : Pendant I'application de l'effort, on ne doit constater ni détérioration
du contact ou de l'alvéole, ni arrachement du contact.

Aprés l'application de [l'effort, le contact doit rester dans les tolérances de
positionnement portées au plan.

9-3-2. Module/Boitier

- Lors du démontage du module (Verrouillage primaire inactif).

Le module équipé de ses contacts est mis en place et correctement verrouillé
dans son logement.

Il est soumis a un effort de traction appliqué dans l'axe de lalvéole et
automatiquement, pendant que le dispositif de verrouillage primaire est désactivé

a I'aide d’un outil de démontage du module.

Exigence : La valeur de rétention doit étre inférieure a celle définie en annexe 2.
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- Afin de reproduire les conditions de montage série, le démontage est

également réalisé manuellement.

Exigence : Bon guidage du module dans le logement, sans butée intermédiaire.

Pas de détérioration du module ni du logement.

- Verrouillage primaire actif et dispositif de double verrouillage inactif puis actif.
Le module équipé de ses contacts est mis en place et correctement verrouillé

dans son logement.

Essai A : En conformité avec I'essai A du chapitre 9-1-1 (Traction axiale) ainsi

que l'exigence.

Essai B : En conformité avec l'essai B du chapitre (Traction axiale).

Exigences : Pendant I'application de l'effort, on ne doit constater ni détérioration
du module ou du logement, ni arrachement du module.

Aprés l'application de l'effort, le module doit rester dans les tolérances de

positionnement portées au plan.

9-3-3. Double verrouillage/Boitier

- Tenue du dispositif de DV en position de livraison (Si différente de prémontée).
La méchoire de la machine de traction se déplace jusqu’a ce que le dispositif de
DV change de position.

Exigence : L’effort doit &tre supérieur a la valeur définie en annexe 2.

- Effort de passage de la position verrouillée a la position prémontée.

Le boitier équipé de tous ses contacts/modules est fixé sur un capteur de force
et le dispositif de double verrouillage est mis en place. La machoire de la
machine de traction se déplace jusqu’a ce que le dispositif de DV passe de la
position verrouillée a la position prémontée.

Exigence : L'effort doit é&tre compris entre les valeurs définies en annexe 2 quel
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que soit le point d’application de I'effort et en suivant le cahier de préconisation.
Afin de reproduire les conditions de montage série un essai manuel est réalisé.
Exigence : Pas de détérioration du dispositif de double verrouillage.

- Tenue a 'arrachement en position prémontée.

La machoire de la machine de traction se déplace jusqu’a ce que le dispositif de

DV soit arraché du boitier.

Exigence : L’effort doit étre supérieur a celui défini en annexe 2.

9-3-4. Bouchon/Alvéole ou Obturateur/Joint monobloc

- Tenue mécanique du bouchon ou obturateur

Le bouchon ou 'obturateur est inséré dans son alvéole.

Le bouchon est poussé automatiquement hors de son alvéole de l'intérieur du
boitier.

L’obturateur est retiré automatiquement de son alvéole de I'extérieur du boitier.

Exigence : L'effort doit &tre supérieur a la valeur définie dans I’annexe 2.

- Tenue a la pression du bouchon ou obturateur

Le connecteur est équipé de bouchons/obturateurs dans toutes ses alvéoles.

Un accouplement du connecteur sur son embase est réalisé le plus rapidement
possible manuellement. On mesure la pression maximum atteinte a l'intérieur de
'embase durant 'accouplement.

On réalise ensuite sur le connecteur un essai de tenue des

bouchons/obturateurs a la pression.

Exigence : La tenue des bouchons/obturateurs a la pression doit étre supérieure
de 300mbar a la valeur de surpression mesurée lors de I'accouplement et en
aucun cas inférieure a la valeur définie en annexe 2.

9-3-5. Capot/Boitier
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- Tenue a 'arrachement du capot

Le capot est correctement verrouillé sur son boitier.

Le capot est soumis a un effort de traction appliqué dans I'axe de mise en place
du capot suivant les 2 directions opposées puis suivant une direction quelconque
perpendiculairement a I'axe de mise en place.

La méachoire de la machine de traction se déplace jusqu’a ce que le capot soit

arraché du boitier.

Exigence : La valeur de l'effort d’arrachement doit étre supérieure a la valeur

définie en annexe 2.

- Effort de démontage du capot

Le capot est correctement verrouillé sur son boitier.

Exigence : L'ensemble des efforts nécessaires au démontage du capot en
utilisant les outils appropriés doit étre inférieurs a la valeur définie en annexe
2.

9-3-6. Dispositifs d’aide a ’accouplement (Levier/Boitier ou Etrier/Boitier)

- Tenue a 'arrachement en position déverrouillée.

Exigence : Quel que soit le point d’application de I'effort la tenue a I'arrachement
doit étre supérieure a la valeur définie en annexe 2.

- Tenue en position de livraison.

Exigence : Quel que soit le point d’application et le sens de l'effort, la tenue du
dispositif d’aide a l'accouplement dans sa position de livraison doit étre
supérieure a la valeur définie en annexe 2.

- Tenue des leviers en position verrouillée sans action sur I'ergot de verrouillage.
Exigence : Quel que soit le point d’application de I'effort la tenue du levier en

position verrouillée doit étre supérieure a la valeur définie en annexe 2.

9-3-7. Dispositifs d’avaloir (Ressort, lance de verrouillage)
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- Tenue a l'arrachement.

Exigence : Quel que soit le point d’application de I'effort la tenue a I'arrachement

doit étre supérieure a la valeur définie en annexe 2.

9-4. Controle du dispositif de polarisation des composants :

9-4-1. Contact/Module ou Contact/Boitier

Le Module/Boitier étant fixé sur un capteur de force, on essaie d'engager le

contact dans l'alvéole de toutes les fagons possibles autre que le sens correct.

Exigence : On ne doit pas pouvoir insérer le contact sous un effort inférieur a la

valeur définie en annexe 2 sauf spécifications particuliéres.

9-4-2. Module/Boitier

Le boitier étant fixé sur un capteur de force, on essaie d'engager le module dans

son logement de toutes les fagons possibles autre que le sens correct.

Exigence : On ne doit pas pouvoir insérer le module sous un effort inférieur a la

valeur définie en annexe 2 sauf spécifications particuliéres.

9-5. Controle du dispositif de détrompage des composants :

9-5-1. Module/Boitier

Identique au chapitre 9-3-1 ( Module/Boitier) mais avec un module de

détrompage différent.
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9-5-2. Module/Module

Les caractéristiques techniques sont précisées dans le CDC spécifique.
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) X. Caractéristiques mécaniques des connecteurs : )

10-1. Force d’accouplement :

Les connecteurs cablés sont montés dans les conditions série.
L’accouplement est réalisé a la machine.

10-1-1. Connecteurs munis d’un dispositif d’aide a I’'accouplement

- Sans action sur le dispositif d’aide a I'accouplement.

Exigence : L’accouplement doit étre impossible sous un effort inférieur a celui

défini en annexe 2.

- Avec action sur le dispositif d’aide a I'accouplement.

Exigence : L'effort d'accouplement doit étre inférieur aux valeurs définies dans

’annexe 2.

Un essai manuel est réalisé.

Exigence : Pas de position intermédiaire stable. Pas de sensation de double

clic. Sensation de clic sonore a la fin de I'accouplement (Objectif >70dB (A)).

- Avec action sur le dispositif d’aide a I'accouplement, double verrouillage ou

modules mal verrouillés.

Exigence : L’effort d’accouplement doit étre supérieur a la valeur définie en
annexe 2.

10-1-2. Connecteurs a effet avaloir

Exigence : L’effort d’accouplement doit étre inférieur a la valeur définie en
annexe 2 avec un effet d’avaloir tel que défini dans les régles de conception

connectique.
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Un essai manuel est réalisé.

Exigence : Bon effet d’avaloir. Pas de position intermédiaire stable de
verrouillage. Sensation de clic sonore (Objectif >70dB (A)) et tactile a la fin de

'accouplement. Pas de double clic.

Double verrouillage ou modules mal positionnés.

Exigence : L'effort d’accouplement doit étre supérieur a la valeur définie en

annexe 2.
dB : décibel

10-2. Force de désaccouplement :

Les connecteurs cablés sont accouplés et correctement verrouillés.

Le désaccouplement est réalisé a la machine.

Exigence : Les différents efforts nécessaires dans la cinématique de
débranchement des connecteurs doivent étre compris entre les valeurs définies
en annexe 2.

Un essai manuel est réalisé.

Exigence : Aucune détérioration du connecteur n‘est admise.

10-3. Controle du verrouillage des connecteurs :

Les connecteurs cablés sont accouplés. Un effort de traction est appliqué a la

machine sur le connecteur dans I'axe et le sens de déverrouillage de celui-ci.

Essai A : La machoire de la machine de traction se déplace jusqu'a ce que les

connecteurs soient déverrouillés.
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Exigence : La valeur de désaccouplement doit étre supérieure aux valeurs
définies dans I’annexe 2.

Essai B : La machoire de la machine de traction se déplace jusqu'a ce que la
valeur définie dans I’annexe 2 soit atteinte et maintenue a cette valeur pendant

10 secondes.

Exigences : Pendant et a l'issue de I'essai, il ne doit y avoir ni déverrouillage des

connecteurs, ni détérioration mécanique.

10-4. Controle du dispositif de polarisation des connecteurs :

Le porte languettes/embase étant fixé sur un capteur de force, on essaie
d'engager le porte-clips de toutes les fagons possibles autres que le sens

correct.

Exigence : On ne doit pas pouvoir accoupler les connecteurs sous un effort

inférieur a celui défini en annexe 2.

10-5. Contrdole du dispositif de détrompage des connecteurs :

Identique au chapitre 10-4 (Contréle du dispositif de polarisation des

connecteurs) mais avec une contrepartie de détrompage différent.

10-6. Tenue a la traction du toron d’un connecteur :

Le produit testé est constitué d'un connecteur cablé dans les conditions série, la
traction s'effectue sur le toron dans I'axe de la liaison conducteur/contact ou dans
I'axe du dispositif de guidage des fils s'’il existe. La machoire de la machine de
traction doit se déplacer jusqu'a ce que la valeur définie en annexe 2 soit

atteinte, sauf spécifications particuliéres.
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Nota : Afin d'étre en conformité avec cette exigence, des dispositifs particuliers
peuvent étre développés.

Exigence : Pendant et a lissue de l'essai, on ne doit constater aucune
détérioration telle que désaccouplement de la liaison Conducteur/Contact,

arrachement du contact de son alvéole, ...

10-7. Tenue aux chocs :

Les composants d'un connecteur dans I'état de livraison sont soumis a une chute
d'un métre sur un bloc en béton.
Exigence : A l'issue de l'essai, il ne doit y avoir aucune détérioration mécanique

quel que soit le point de choc.

10-8. Tenue aux vibrations :

Les connecteurs cablés en totalité dans les conditions série sont essayés suivant
les montages d'essai de I'annexe 3.

La classe de vibration retenue dans la spécification particuliere doit étre en
conformité avec le chapitre 7-1-2 (Classes de vibration).

En fonction de la classe retenue, l'essai est réalisé suivant le paragraphe
correspondant de la norme B21 7120 sauf pour les profils de vibration «sur
moteur» et «lié au moteur» qui doivent étre conformes aux profils de 'annexe 3
de la norme B21 7050.

Les contacts sont parcourus par un courant de 100 mA sous 12 V, sauf
spécifications particuliéres.

Les connecteurs sont fixés sur un générateur de vibrations (Le CDC devra
préciser si le moyen de fixation utilisé est ou non le moyen de fixation série).
Durée de 48h par axe pour les vibrations sinusoidales.

Le cycle de balayage de la fréquence est réalisé sur toute la bande, la vitesse de
variation de la fréquence étant d'une octave par minute.

La rigidité du montage d'essai doit étre telle qu'elle n'engendre pas de

résonances dans la plage de fréquences balayée.
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Exigences :

- Pendant I'essai, il ne doit pas apparaitre de coupure supérieure a 1 ms.

- Une mesure de la résistance de chacun des contacts sera réalisée a l'issue de
chaque axe de vibration. La variation de la résistance de contact devra respecter
le chapitre 8-1(Mesure de la résistance de contact).

- A l'issue de l'essai, aucune détérioration mécanique n'est admise.

- Pendant toute la durée de l'essai, une mesure de Rc des contacts montés en
série par groupe avec un minimum de 8 voies de mesure doit étre réalisée a une
fréquence de ~ 1 Hz. Les valeurs relevées doivent étre fournies avec le rapport

d'essais.
Nota : La coupure est caractérisée par une augmentation de la résistance de

contact. Pratiquement, on considére qu'il y a coupure lorsque la valeur de la

tension est supérieure ou égale a 0,7 V aux bornes de deux contacts accouplés
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) XI. Caractéristiques physico-chimiques : )

11-1. Etanchéité a I’eau :

Suivant la classe d'étanchéité retenue (voir § Classes d'étanchéité).

Le connecteur doit étre en conformité avec cette derniére.

11-2. Tenue aux agents chimiques et atmosphériques:

11-2-1. Piéces en plastiqgues

Les connecteurs équipés dans les conditions de série sont introduits dans une
enceinte thermique a 80 T + 2 T pendant 24 h.

Aprés retour a 23 € + 5 T pendant 1 heure minimum , ils subissent les essais
suivants : B 25 1140 chapitre (3.7 Environnement chimique) pour la classe

retenue, chapitre (8.1 Tenue aux fluides) pour les essais.

Exigence : A l'issue des essais, les connecteurs doivent étre en conformité avec
le chapitre 8-2 (Résistance d'isolement).

Si les matieres plastiques utilisées par le fournisseur ne sont pas en conformité
avec la politique matiere de PSA (voir document RMA : Référence Matiére
Approuvée), il devra fournir sa codification conformément a la norme PSA B62
0300 «Matieres plastiques et thermodurcissables — Classification» et vérifier
'adéquation de ces caractéristiques avec les exigences matiéres de la piéce
concernée selon la norme PSA B62 0030 «Matiéres plastiques et
thermodurcissables — Spécifications — Symbolisation».

L'utilisation de matiéres plastiques recyclées est prohibée. L'’utilisation d’un
certain taux de rebroyé est autorisée a condition que les essais d’approbation

soient réalisés avec les pieces utilisant la matiére rebroyée

* On entend par "rebroyé" les éléments de la grappe du moulage extérieurs a la
piece (carotte, canaux) faisant l'objet d'un rebroyage et d'un dosage en atelier
pour réutilisation sur la presse dans la matiere "vierge" thermoplastique.

La désignation symbolique d'un plastique sur les plans doit étre en conformité
avec la norme B62 0020.

-87 -



11-2-2. Piéces en élastomeéres

- Piéces n'étant pas en contact avec les hydrocarbures :

Les joints d'étanchéité, etc. doivent étre en conformité avec la norme technique
B63 2100 et la spécification matiére doit étre : caoutchouc 2 x* 07. A2 - B3 - C2 -

G2

- Piéces étant en contact avec les hydrocarbures :

Les joints d'étanchéité etc. doivent étre en conformité avec la norme technique
B63 5100 et la spécification matiére doit étre : caoutchouc 5 x* 07. A2 - B2 - C2 -

G2 - E15

- La désignation symbolique d'un élastomére sur les plans doit étre en conformité

avec la norme technique
B63 0020.

11-3. Tenue a la corrosion :

Composants meétalliques ne participant pas a la fonction contact ou

conduite de I'électricité :

Les pieces doivent étre en conformité avec le tableau ci-dessous:

Ccmposanlt.et’ Type de protection Niveau d'exigence Norme de référence
matériau utilisé
Visserie acier électrozingage Z5FR B15 4101
Autres pieces acier galvanisation G20 B53 3220
(agrafes, étriers )
Piéces en alliages de zinc visible : peinture peinture 500 B15 5220
ou d'alu — )
non visible sans exigence
Pigces en alliages cuivreux sans exigence
Pigces en acier inox visible austénitique
Cr>18%etNi>8%
non visible Cr=17 %

Tableau 24 : Exigence des matieéres métalliques
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La conformité de chaque composant est testée connecteurs assemblés selon les
méthodes décrites dans la norme de référence (voir tableau 24 avant)

correspondant a ce composant.

11-3-1. Test fonctionnel

Les connecteurs équipés dans les conditions série mais non alimentés subissent
I'essai de tenue a 'humidité et a la corrosion atmosphérique de la norme B21
7130 :

Exigence : A l'issue de l'essai, les connecteurs doivent étre en conformité avec

les chapitres 8-1; 8-2 et 8-3 (Mesure de la résistance de contact, Résistance
d'isolement et Rigidité diélectrique).
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) XII. tenues aux chocs thermiques: )

Les connecteurs cablés dans les conditions série mais non alimentés subissent

100 cycles suivant le graphe de I'annexe 4.
Exigence : Les résistances de contacts doivent étre en conformité avec le

chapitre 8-1 (Mesure de la résistance de contact) et il ne doit pas y avoir de

détériorations mécaniques.

12-1. tenue en atmosphére variable:

Les connecteurs cablés dans les conditions série subissent 5 fois le cycle suivant

le graphe de I'annexe 5.
Exigence : Les résistances de contacts doivent étre en conformité avec le

chapitre 8-1(Mesure de la résistance de contact) et il ne doit pas y avoir de

détériorations mécaniques.
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) Xlll. Endurance: )

13-1. Endurance d’accouplement et de désaccouplement:

Les accouplements et désaccouplements se font manuellement sans
précautions particuliéres.
Le connecteur doit subir 20 manceuvres (accouplement + désaccouplement) sauf

spécification particuliére.

Exigence : A l'issue de l'essai, les connecteurs doivent étre en conformité avec
les § Mesure de la résistance de contact, Verrouillage, Force d'accouplement,
Force de désaccouplement, Contréle du verrouillage des connecteurs et

Etanchéité a I'eau.

13-2. Endurance de montage et de démontage des contacts:

Les contacts doivent étre montés manuellement, sans précaution particuliére.
Les modules et les systemes de double verrouillage doivent aussi étre manipulés
afin de simuler un montage complet du connecteur en cablerie.

Le démontage des modules, double verrouillage et contacts se font avec l'aide
des outils préconisés et suivant les préconisations du fournisseur.

Les contacts doivent subir 4 montages et 3 démontages sauf spécification

particuliére.
Exigence : A l'issue de l'essai, les contacts et les connecteurs doivent étre en

conformité avec les § Mesure des efforts d'insertion, Mesure des efforts de

rétention et Etanchéité a I'eau
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XIV. Développement produit : )

14-1. Analyse fonctionnelle :

14-1-1. Identification du milieu extérieur

Nous avons déterminé les éléments du milieu extérieur intervenant lors des
phases de vie du produit. (Figure 52)
- Boucle de ceinture

- Faisceau siege

- Chaine de montage client

- Montage LEONI

- Normes et réglementations

- Aspects visuels

- Ambiance

- Remplacement connecteur

- Transport/stockage

- Recyclage/destruction

14-1-2. Identification des fonctions

Nota : Le recensement des fonctions a été effectué par rapport a la phase
d’utilisation, tout en intégrant les autres phases de vie a travers des fonctions de
contrainte.
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Chaine de montage
client
-Opérateur

- Conditions de
montage

nvironnement des

Matériaux utilisés
-Stabilité chimique
- Ecologie
- Sécurité
nflammabilité

Boucle de ceinture

Connecteur
TNB

R

Ambiance:
-Dynamique (vibrations
- Etanchéité

- Accessibilité

Atelier de montage Leoni

Faisceau siege

Figure 52 : Identification des fonctions

Le tableau 25 nous résume les différentes fonctions principales et contraintes
avec le connecteur de témoin de non bouclage.

FP1 | Réaliser une liaison électrique pérenne entre la boucle de
ceinture et le faisceau siége

FC1 | Assurer le contact avec le faisceau siége

FC2 | Assurer le contact avec la boucle de ceinture

FC3 | Respecter les préconisations de montage chez le client

FC4 | Résister aux moyens de transport et stockage

FC5 | Respecter Les préconisations de montage et de cablage
FC6 | Résister aux ambiances

FC7 | Permettre le remplacement du connecteur

FC8 | Respecter les normes et réglementations
FC9 | Etre recyclable et destructible
FC10 | Etre bon a l'oeil
Tableau 25 : Analyse fonctionnel
Fp : fonction principale / Fc : fonction contrainte
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14-2. Cahier des charges fonctionnel :

FP1 : Transmettre le signal de la boucle de ceinture au faisceau siége

CRITERE

NIVEAU

REFERENCE

COMMENTAIRE

COMPOSANT

Résistance
de contact

Conditions :

-Méthode au niveau des mV :
*La tension en circuit ouvert ne
doit pas dépasser 20mV en
courant continu

*L’intensité dans les contacts
doit étre de 100mA en maximum
Exigences :

La résistance de chaque contact
doit étre en conformité avec les
valeurs définies dans

le tableau 17

B 21 7050
(chapitre 8.1.1)

Résistance

d’isolement

Conditions :

Application d’'une tension
continue de 500V£15V entre
chacun des contacts soumis a
I'essai.

Exigences :

La valeur de la résistance
d'isolement doit étre supérieure
a 100 MQ.

B 21 7050
(chapitre 8.2)

Rigidité
diélectrique

Conditions :

1000 V £ 50V AC /50 ou 60 Hz
1400 V

60s+5s

Exigences :

Pendant 'essai, il ne doit se
produire ni effluve, ni
crépitement, ni claquage ou
amorcage d'arc ou de

contournement.

B 21 7050
(chapitre 8.3)
CDC 36-05-019-F
(Ch.6.12)
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Résistance

du sertissage

Exigences :
*la résistance de chaque

sertissage doit étre en
conformité avec les valeurs
definies dans le chapitre 11.1
*La résistance du sertissage doit
étre stable.

Une action sur les conducteurs
(ex: essai de pliage,
deplacement relatif
conducteur/contact)

ne doit pas faire varier la
résistance du sertissage.

STE 96 341 150
99 (chapitre 11.1)

Chocs

thermiques

Conditions :

100 cycles de chocs thermiques
dans les conditions de la norme
B21 7050

Exigences : Les résistances de
sertissages doivent étre en
conformité avec le chapitre 11.1
du présent document “ AR m
maxi apres chocs thermiques

STE 96 341 150
99 (chapitre 12)
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FC2 : Assurer le contact avec la boucle de ceinture

CRITERE

NIVEAU

REFERENCE

COMMENTAIRE

COMPOSANT

Contréle du
verrouillage

connecteur

Conditions de I’essai
A:

Traction jusqu’a

déverrouillage du
connecteur/contre
partie

Exigences :

La valeur de
désaccouplement doit

étre supérieure 50N

Conditions de I’essai
B:

Traction jusqu’a
I'atteinte de l'effort

F=50N puis maintien a

cette valeur pendant 10
secondes.

Exigences :

Pas de déverrouillage
Pas de détérioration

mécanique

B21 7050 (Ch. 9.2.3)

Annexe 2

B21 7050 (Ch. 9.2.3)
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FC3 : Respecter les préconisations de montage chez le client

CRITERE NIVEAU REFERENCE COMMENTAIRE | COMPOSANT
Chocs de Condition NF R 13-415 Cet essai n’est | Connecteur
manipulation d’essai : « Véhicule routiers réalisé que sur

-La masse du
marteau = 300g
-la hauteur 100mm
Le connecteur doit
subir un examen
visuel

Exigence :
Aucune
détérioration ne

doit étre observée.

conducteurs
électriques- méthodes

d’essais et exigences.

CDC 36-05-019-F

demande de

Renault

Respecter le
montage du
connecteur TNB

Effort de montage
<60N

CDC 36-05-019-F
(Ch. 5.3.11)

dans le
contacteur a
lames (boucle
de ceinture)

Protection de

-Peu de bavures,

'opérateur 0.1mm de saillie.
-Rayonner les
angles
vifs : 0.2mm min
Ergonomie Norme d’ergonomie
NFX 35 106
Eviter le

détrempage lors
du montage du
connecteur
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FC4 : Résister aux moyens de transport et stockage

CRITERE NIVEAU REFERENCE | COMMENTAIRE | COMPOSANT
FC41 : Résister |Conditions : Connecteur
aux moyens de [-Conditionnement par
transport quantité de x piéces.

Exigences :
-Pas de dégradation de
piéces entres elles
FC42 : Résister |Conditions B25 1140 Connecteur
aux conditions | X pieces par conditionnement
de stockage avec cycle thermique
Exigences
-Pas de déformation en zone
fonctionnelle.
FC5 : Respecter Les préconisations de montage et de cablage
CRITERE NIVEAU REFERENCE | COMMENTAIRE | COMPOSANT
Protection -Peu de bavures, 0.1mm de
d’opérateur saillie.
-Rayonner les angles vifs :
0.2mm min
FC6 : Résister aux ambiances les plus contraignantes
CRITERE NIVEAU REFERENCE | COMMENTAIRE | COMPOSANT
Résister a la Classe température T1 B25 1140

température de
fonctionnement

Fixation stable
du connecteur

Classe de vibration V1

(chapitre 4.1)

CDC 36-05-
019-F (ch.
4.1)

B25 1140
(chapitre 4.2)

pendant les

vibrations CDC 36-05-
019- F (ch.
4.4)
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Etanchéité

Classe d’étanchéité EO

B25 1140
(chapitre 4.3)

Non étanche

Résister aux

Environnement chimique CO

B25 1140

agents (chapitre 4.7)
chimiques
Combustibilité |Conditions : CDC 36-05-
Température du fil : 019-F (ch.
350C+5T 6.22)
30s+1s d’application D45 1730
Exigence :
Aucune présence de flamme
ne doit étre constatée 30s
apres I'éloignement du fil
incandescent
Résistance a la | Conditions : CDC 36-05-
chute Connecteur serti avec 200 019-F
mm de fil (ch.6.21)

Chute d’'un métre a 0C
Exigence :
Aucune détérioration ne doit

étre observée.
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FC8 : Respecter les normes et réglementations

CRITERE NIVEAU REFERENCE COMMENTAIRE |COMPOSANT
Normes *Liste NGO RSA :
et norme
réglementations 00-10-050--F
Substances a usages
interdits ou soumis a
restriction
*Marquage piéces
selon norme 00-10-
501/D
*Marquage matiére
selon normes I1ISO
11469 et 00-10-415
FC9 : Etre recyclable et destructible
CRITERE NIVEAU REFERENCE COMMENTAIRE |COMPOSANT
ISO 15270 :2008
FC10 : Etre bon a I'oeil
CRITERE NIVEAU REFERENCE COMMENTAIRE | COMPOSANT
Visibilité des Gainage surla
deux fils du partie visible
connecteur des fils
100mm

Tableau 26 : Cahier des charges fonctionnel
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14-3. Plan de validation :

Sur le présent PDV, nous nous sommes limités aux caractéristiques techniques et
mecaniques.

PDV : Plan De Validation

Test Sample Performance
Test type ] Resp Comments
Procédure | Size Type objectives
caractéristiques techniques
. ) vérification
dimensionnel
dimensionn 38 I0OD VECS-DEP | conforme au plan
TNB
elle
Mesurer l'effort de
montabilité avec le
gabarit Leoni et la
Avec outil
boucle, dans les cas
commun
IOD suivants:
VALEO/AU
Effort de 5dans | insert
L TOLIV
montabilité / (gabarit chaque | contrélé VECS-DEP | a TNB dans Boucle
abari
démontabilité 9 cas du sans languette
+
montage
boucles
o Lanquettes (sans
Autoliv
Boucle) dans TNB
= TNB dans Boucle
matiéres a usage IMDS + 00-
i NA NA VECS-DEP | IMDS publié
reglementé 10-050
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Essais mécaniques

En partant de 80N

initialement, mesure de

Prendre des

essai

dynamique.

RSA => essai

dynamique

les 8 TNB les pires en
terme de résistance

de sertissage.

TNB avec
. . 36-05-223 la résistance tous les
Tenue a la traction 5TNB IOD | VECS-DEP hauteur
§56.3.2.2 20N de traction, jusqu'a . .
sertissage maxi
avoir une valeur
supérieure a 5 mOhm.
VECS-DEP =>
Pre
conditionnement | Passage en
+ analyse préconditionnement en Prendre des
L résistance choc thermique de 32 TNB avec
Sollicitation 36-05-019 F
. 32 TNB | IOD | sertissage apres | TNB puis fournir a RSA | hauteur
dynamique §6.10.2.3

sertissage maxi
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Test vibratoire

TNB Court

36-05-019 F
§6.9

10D

8 TNB (un par empreinte de moule) en simultané, connectés aux boucles Autoliv W91.

VECS-DEP

Mesure de la résistance
de connexion
TNB/Boucle

(8 TNB en série):
différentiel de résistance

avant / aprés conforme.

Examen visuel.

Aucune micro-coupure
ni détérioration
mécanique. Si micro
coupe, faire étape 7
(MEB & Spectro)

Prendre des
TNB avec
hauteur

sertissage maxi.

Pre-
conditionnement
48h avec TNB
inséré dans
boucle, sans
courant de
100mA.

Montage pour
application sur
embase/
empreinte.
Souder les
contacts a
lames entre eux
dans les
boucles
(fermeture
parfaite du

circuit).

Test en classe 1

(sur caisse)

Type de
connexion:
0,635 a 1,2mm

Température de

classe: T2

Tableau 27 : Plan de validation
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14-4. AMDEC process

14-4-1. Histogramme des criticités AMDEC process

L’AMDEC a pour objectif d’identifier les modes de défaillances, leurs effets et leurs criticités. C’est une phase essentielle de la
réussite d’'un développement connectique elle doit :
- Tenir compte de I'ensemble des situations de vie du produit et fournie a PSA par le fournisseur pour chaque développement.
- Etre réalisée avant le lancement de la phase prototype (Ensemble des causes de défaillances identifiées et plans d’actions
élaborés)
L’histogramme suivant présente le nombre d’indice de priorité des risques en fonction de la classe d’'indice de priorité des
risques

Une action est engagée lorsque les IPR sont supérieurs a 36. (ANNEXE 10)

HISTOGRAMME DES CRITICITES AMDEC PROCESS
25
ZONE
20
DE
45 PRIORITE
D'ACTION
10 -
5 -
1] (] V]
0 - ‘ ‘ ‘
0-12 13-35 36-72 73-107 >107

Figure 52 : Histogramme des criticités AMDEC Process
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10-5. AMDEC Produit :
10-5-1. Histogramme des criticités AMDEC Produit

L ’AMDEC a pour but de définir le mode des défaillances de leur effet et de leur criticité des fonctions principales et des fonctions
contraintes d’un produit.

L’histogramme suivant présente le nombre d’indice de priorité des risques en fonction de la classe d’indice de priorité des risques,
lorsqu’IPR est supérieur a 36 il y a des actions mises en place pour minimiser la probabilité des risques.(ANNEXE 11)

HISTOGRAMME DES CRITICITES AMDEC PRODUIT
12
10 -
ZONE
8 1 DE
PRIORITE
R D'ACTION
4 _|
2 1 1
man .
0 - : ‘
0-12 13-35 36-72 73-107 >107

Figure 53: Histogramme des criticitéts AMDEC Produit
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10-6-1. Etude charge d’outil de sertissage TNB assembler

Cette étude consiste a calculer la charge de sertissage en heures afin de déterminer
la liste des outils a commander. Dans notre cas nous sommes devant une nouvelle
connexion jamais tournée dans l'usine, donc il faudra développer et établir un cahier

des charges pour un nouvel outil

Charge Horaire

Volume annuel CMJ Nbr de sertissage .
Hljour

Besoin annuel 3000000 12000 2 f 14,4

Tableau 30 : Charge outil de sertissage

Selon le calcul ci-dessus il nous faudra 14,4 heures par jours pour la coupe des fils.

10-6-2. Etude capacitaire du TNB assembler

Cette étude a pour but de déterminer le nombre des moyens a mettre en place selon
le besoin annuel demandé par le client.

Pour faire I'étude capacitaire du TNB assembler il faudra avoir principalement trois
données d’entrer :

- Volume annuel du client

- Le temps de montage de deux fils sur le boitier TNB en DMH

- Le temps de contrdle électrique d’'un TNB assemblé en DMH

Ensuite nous commencerons a calculer la charge de travail en heure enfin le

nombre de poste que nous aurons besoin pour répondre au besoin client.
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Le tableau ci-dessous représente I'étude capacitaire du TNB assemblé

TNB assemblé DMH Montage Electrique
Références [Volume CMJ Montage [Contréle |Charge de Nbre de [Charge de Nbre de
électrique |montage en h [poste contrble poste
électrique
TNB assemblg¢ 3000000 | 12000 35 20 42.00 1.87 24 1.07
Besoin moyen 1.87 1.07

Tableau 31: Etude capacitaire du TNB

10-6-3. Synthése de I’étude capacitaire du TNB assemblé

La charge de montage en heure représente 42 heures qui implique 2 poste de

montage autrement dit 2 personnes sur le poste de montage, par contre sur le

contréle électrique nous avons 24 heures de charge qui représente qu’un seul poste

de contréle électrique avec une cadence de 500 piéces / heures

10-6-4. Le bilan d’investissement E

Apres avoir initier les cahiers des charges de chaque moyen, nous avons fait une pré

consultation devis par les fournisseurs pour avoir une estimation sur le prix des

moyens qui est de I'ordre de 259,9 K euros

DESIGNIATION FOURNISSEUR| ESTIMATION QUANTITE TOTAL
PU PREVU

SPECIFIQUE
OUTIL DE SERTISSAGE Tyco 2000 1 2000
POSTE DE MONTAGE F2MC 250 2 500
MACHINE DE CONTROLE
ELECTRIQUE EMDEP 40000 1 40 000,00 €
DEVELOPPEMENT DE LA
CONNEXION 60000 1 60000
R&D 154000 1 154000

256 500,00 €
Divers
Imprimantes TEC SV4T CAFCO 500 2 1000
Lecteurs Code a Barre TELEDYNE 200 2 400

1 400,00 €
TOTAL 257900

Tableau 32 : Bilan d’investissement
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) Conclusion : 9

Comme cité tout au début du rapport, I'objectif de cette étude est de trouver des pistes
de développement d’un produit au moindre codt et tres compétitif par rapport au
produit actuel de la concurrence. Ceci nous permettrait de se repositionner sur le
marché de cette ligne de produit et anticiper toute réplique de la concurrence.

Nous avons une étude de développement et de conception d’'un nouveau connecteur
en respectant les standards de management de projet et les spécifications techniques
du client selon la norme B 217050.

Apres le découpage du prix de revient de la solution actuelle « TNB surmoulé » par
partition 37.7% matiére premiéere, 56.6% main d’ceuvre et 5.8% investissement, nous
déduisons directement les axes d’améliorations :

En effet sur les 37.7% de la part matiére, le cable gainé représente 82% et l'utilisation
des fils sertis en automatique avec un manchon en replacement, nous permet un gain
de 12% en matiére premiére sans compter une nette participation de gain en main
d’ceuvre.

Le fait de simplifier le process en passant de six postes a quatre postes plus simples,
moins consommateurs de main d’ceuvre et moins lourds en colts investissements ;
participe a I'amélioration du colt de main d’ceuvre de 35% et du codt d’investissement
de 5%.

En plus, le montage classique d’'une connexion et un boitier fournis participe a la
réduction du rebut de 8% et au moins dix réclamations client par an d{ principalement
au poste de surmoulage, poste éliminé sur le nouveau process. Ceci va
inévitablement améliorer notre image vis-a-vis des clients et donc a 'amélioration du
chiffre d’affaire.

L’ensemble de ces réductions aboutissent a un PRU de 0,1932 € au lieu de 0,3464 €
et donc un gain net de 45%.
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Annexe 1
Montage d'essais

Raccond conductauricondectsur

Poinis de lidson electrique
enine a6 Coniacis &l 186 CoNduieLrs

Canaucheur

Paint de mesurs

Poin’ de mesurs

La réslstance de contact retenue esl la résistance emtre 25 points & &1 B Inkégrant 126 IaSons conducteurcontact.

Raccord sur apparall

Paint de Balson Sactngue
entre |2 clip 2l le conducheur

Emina&e Poirt de mesure
Smchs
—amax | LT 100425 Sonducter
A fa—

La reslstance de contact retere est la résistance emtre 25 polnks & 21 B Integrant |2 lla=on conduceunsontact.
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Annexe 2

Tenues mecaniques
Tenus 4 la traction dala Raleon conducteuncontact

Saction du conducteur Effort da traction axdale Effort de traction
imm'} min. (M) parpandiculaira min. (M)
0235 &l Sl
s il &l
0.e a0 &l
075 ai &l
1 115 &l
1,4 150 &l
1,5 135 &l
1395 &l
2.5 235 &l
3 260 101
4 320 101
3 360 101
b 200 101
T 250 101
nl (i} 101
L 600 101
Force oiinsartion et e ratantion des contacts dans lewrs alvaoias
Effort d'Inasrtion Effort de rétantion
Verroulllage primalre macoT
ot ﬁm} DV Inactif max. (N} | gy gegir meax [H) DV Inactir | D actir
Sana [olnt Joint unitalre | min. (M} Sana Jolnt Jolnt unitairs | min () min. (N}
U monobiloc U Monobio:
0,635 o (5] 40 10 13 41 &0
1,5 & 10 =0 LiL 15 Bl 100
] i) 15 ol 13 20 ol 00
5] 12 20 10 7 239 il 125
B35 13 25 Bl 20 3l 8l 130
i 2 30 100 25 35 o0 7S
95el+ 23 40 100 30 al Lt 200
Pour les contacts hors standard PSA |26 valeurs seront obbenues par Interpoiation lingare.
Force d'insartion ef da rébantion des modules dana ksurs logements.
Efforts oringsrtion Efforis de rétention
Type d& Moduls et max. (N) | DV actlf min. (]| O INachf min, [N) | _ DV actif min_[N]
ToUE pes =0 150 100 150
Force d'Insertion &t de refertion des disposltine de double-wermoulllage dee contacts dans a8 boftlers
bo ;:: Effarts d'inssriion Effarts oa rabantion
Posiion de Position da
JIHEIBTE?I!B Contactaimotules C:;:nﬂ:{;n;ﬂ:é:& I:::Wv.'rillm:llr; ;IE Wamoullls Arrachemant
IFféren blen posttionnas P fréren min [
prémuontse Min (M) prémontés | prémornts
miin M} milni [M)
Tous 10 Kiin 20 M 0a 10 Ein 10 | 50 &l e DA est
bypes Max A0 M Blax 30N | & Fiméreur du
cormecieur,
sincn 100

-115-




Forze dinsartion el da rétantion des bouchons dang laurs alvaclas 6l des abturabawrs @ans leur |oint.

Effort
Type d'inssetion Effort da rétantan
d'alveala max (k)
{mimj Bouchon ou Bouwchan Ciofurateur
obfurateur | Min (N} —min (bar} | MIn (N) - min [Dar)
D535 21 3 i,E 2 1
1.5 30 o i,k 2 1
24 30 o i,E 2 1
3 4L i; i,E
6,35 40 i i,E
] ol i i,E
9.5 ol i i,E
Force d'insartion et da rétantlon des capots.
Eroriz de ratention
Typa da |Efforts d'Inesrtion |  Dispositl de varroulliags du capot Diepositif de warroulllags du
capat mas (M) dézactivé par un oulll (samontags) capot actT (arrachement)
M (M) Min (W
TOUE =1 ol 150
fypes
Tenus dae disposibife d'alds 4 Maceouplement {leviars ou etriers)
Terius Effart min. (N)
A 'arachement 150
En poshion de Ivralson i
Lewiar en pasttion veoullés sans action sur 'engot da 100
vemoulllage
Tenuwa das dispositife d'avalolr [reesorts, lance de varroulllaps)
Terius Effart min. (N)
A 'arachement 100
Polarigation contactialvaole
Type de contact Effart min. (N)
0,635 20,635 40
1,5 % 0,E =1
2B x 0B =0
o X .3 v
635108
Exi L]
95x 12 pln]
Polarization modulabottiar
Type de moduls Effart min. (N)
Taous fypes 150
Datrompags modulabotier
Type de moduls Effart min. (N)
Taous fypes 150
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Annexe 3
Montages de principe pour les essais de vibration

MONTAGE N ]

=gl ge llalscn SecTique entre
le dip ef e conduchsr

Embase Paoint de Mxatian
Isolant

Paoint de fxation l = ,, Conductewr
100210
A

£ £ i il
zangratewr ge vibralions
\&Lﬁ / X
a

+ L'apparzll est Mxé rigidement sur e géndratzur de vibrations.
+ Lefakceau est Immobilise sur le support Tlxe sur le géndrateur de vibrations.
+ Falsceau ; sans mou, nl t=nsion.

MONTAGE A 1

=it ge llalson ecirigue entre
Ie confact et e conducheur

Canglacheur

I=oiamt Foint de fixabion

100210

7 T i
M_/ Generabeur de vioratlons

#  Lefaksceauy esl Immobilse sur |e suppon Thee sur e genarasur de vibrations &e part &f dauine de
fimerconnesdon.

» Falksceay [ samns mow, nil tension
Moda - Four es monlages N 1 el N° 2 ie comnecienlr 850 Sce sur jes rols ares
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FROFIL VIBRATOIRE POUR LES C:ONHECTEURS FIXES SUR LE MOTELUR

Vibfaliofs Simsaiddlis pouf Dot Sur mabaus

) [T

100

AocEd R [IE)

i 1] 150 i i i
ol Ll [HE]

TEQUENCE | ACCEIEralion | Jeplacerent
En Hz 2N miE an um
=34l (e
40 a4
BB 41
65 3 165 233
165 pre |
250 pel|
2z Z30
350 230
350 210
45 210
450 =]
ash 150
aal 1l
ol Teld
Gzl 150
2300 150

PROFIL VIBRATOIRE POUR LES CONMECTEURS FIXES SUR DES ELEMENTS LIES AL MOTEUR

ViETalASE dRuscidsnles pou CoRpoRnRLE IS au Mo

i
]
[T

10 10 1000 0000
I [HL)

PETEL g
-2 BEEBEREED

Hoia - Les COnAcamieris 50T eNprines an 28no-crdie.
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1835 =11
Pl £11
250 330
351 L
33l S
LEh Sl
451 250
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Annexe 4
Cyclage du choc thermique

Les bempes de manfien & iempérature peuvent &tre augmentes ou diminués sulvart 13 masse de 13 plece easayes.
La vakeur doit &ire prédsée U COC spaciique.

|

C

T =

ARVFGNNTUSRY fiA
{voir § 8.1)

L E
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Annexe 5
Cyclage en atmosphére variable

— — —

e

Ve

L-13

Lk

Bl

e ——

118}

- {Tanpaannn'assa

Tarrjadrakina ti Mireile

|
|
i
8

3L 3 =

1 s

5l nécessalre, |a pariode B peut 2ire augmentés sulvant 1a spacication parficulére en diminuant dautant |3

periote &

Moda @ Ce oycle est en confomid aves \a nome femationale ISODNS 5092-2
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Annexe &
Programme des essais d'approbation

Eesale hora-groupe

Tious |26 esEals de ce groupe sond Independans St peuver eire effectues sur des &chamiliaons dslincis sans
condiormement préalangs.

Four les contacts 1ous les essals mangues par un « & » dolven? Eire effeciugs, en ulllsant um ou plusieurs bollers
d sBeclonner aves P3A

Four les bofilers bous l26 2653k Margues par un « 5 » davernt &ire effecivés, en ulllsant un ou pluslewrs confacts
d sBleclionner aves P3A

§ F;unﬁ Deignation de 'essal Mombrs ga connecteurs
&3 C | Courbe de dérating
211, c Tracion conducteurfoontas
37121, | OB |Ireelon conlzcavede
37122 E | Insertion modueiogement
5122 | o8B |Ireeiion dispositl de double-semoullags
3124 E |Insertion bouchon cu abhurateur
3125 E |Insertion capot
9.1.31. | CB |Rstertion contacialvaole
3132 E |FRetertion moduledogement
9.1.3.3. E |Fétention dlsposkE ge double-vemouliage
9.1.34. E |Retention bouchon ou chiuratewr 5 connecteurs par
9135 E |Reétertion capot gecrompage cholsls dans ges
9.13E. B |Amachement Ol5poERts dake a lacoouplement ﬂmmﬁwmi el avecun
9137 E |Amachemeni OlpoERES O awaloir R P
91241, | OF |Puaisaion cortaciavede E;::“;#,;-ESE%EF cife)
91432 E | Polarsation moouletogement 10 au mimimum de la gamme
9.1.5.1. g8 |D#trompage moculeiogement 10 3w maximum de |3 gamme
221, OB | Force gacoouplement
0232 & | Force ge désacoouplement
023 B |Vemoullage comnectewr
o4 E | Folarisaiion comeciewr
DIE E  |Dé&frompage conneclewr
2 3. CE | Tracton Nsconnectewr
o4, OB | Tenus aux chocs
1021, B | Tenus aux agents chimigues : pieces en plastious
1022 B | Tenus aux agents chimigues : Pléces astomires
023 | B |Terus 313 comosion

Tiout nouveau contac] dolt e vallde dans tous les Dolllers déja exlstants cher PSA e susceptinles de 'hebenger
Belon les essals subvants - 9.1.2.1 Ireertion comfactalveole 9.9.2.3 Irsertion T4, 2.1.2.1 Retenllon contact'aveole,
B.1.4.1 Polansalion conlactialvedlie, 9.2.1 Force d'accouplemsant.

Touk nouveay bofler oot Sre valide avec bous k26 conlacts dejd existants chez PSA et quil esl susceplible
ffhebenger sedon l26 es63ls sUlvams : 9.1.2.1 Ineemion contactfaleéole 9.1.2.5 Inseriian OV, B.1.3.1 Retention
contactfalvecle, 2.1.4.1 Polansation conlact/akaaie, B2 1 Forse d'accouplemsnt
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Programme o sasale d'approbation

Caneg ks groupes dessals f&finis ci-apras, les conmnecteurs sublssent tous les es5als dans ordre chronglzglgus
s tableal.

1 cam

Homaiogation d'un nouveaw baltier : Appilcation des groupes 2 3, £ et 5.
2% nag

Homaingation dun nouveau contact - Application des groupes 1, 2, 3215
3*** nap

Kodification d'un bofer ou dun contact existant - Les serices concemes dabteent décider des eskals
d effechuer &1 du nomibre g2 plisces que dolk Toumir e fournissewr en Toncdan de [a nature de 1a
modification

Easale growps 1 [Wisllizsemant slectriqus)

g Designation de I'easal Mombre de connactaurs
512 | Resstance de conlact 20 contacts (langueties - clps)
11.2. Endurance au cvclage e courant par gemme 2 serisEage
512 |FessEnce de contact 10 au minimum oe [3 gamme

10 au madmum de [a gamme

Eszala groupe 2 [Wiallllzsemant acceband)

g Deslgnation de 'essal Mombre de connschsurs
11.1.1. Erndurance acc. idesanc. {152 nib de IZ-]I'EEE:
8.1.1. Radslanos de comiact

DE Tene aux vibratlons

a8.1.1. Fasstancs de contact 5 conmecieurs aeec un minimum de

- — - 23 conftacle ||El"|-gLE|.'.-EE—I:1|FE: =1
3.1.1. Ressance de comiact wilise Fl:'.l”E oornech=ur
11.1.1. Erndurance acc.idesans. {142 nb de E-]I'EEE:
3.1.1. Rasgstance de confact
9.2 3. Canirdie du vemoulliage des connecieurs

Eszals groupe 3 [Endurance températuramumidita)

§ Dealgnation de 'easal Mombre de connactaurs

8.1.1 Resslance de comtact

11.1.1. Erdurance acc./désacc. {142 nio de cytkas]

10.3. Tienue aux chols themigues

8.1.1 Faslslance de comact

112 Endurance au cydage courant {12 nb de cydes)

3.1.1. Faslslance de comact

10.4. Tenus en aimasphéra vanahks 10 cormectews avec un minimum
2.1.1 Fesistancs de contact de 20 cortacts (langueties — cips)
223 Caonirdle du verouliage des connecteurs sur 3 mokie des
CONriieLurs
B2 Fsislance disclement
3 Fagidte dlsaciigus
9131, | FElEnaon contacyaasie sur i molle 026 conlacs, OV
actif puis st
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Es=als groupe 4 [Warnsulllages connecisur]

E: Daalgnation de Fessal Mombre de connachours
o2 Faonce datcougismet
02z Fance de desacmouplement
11.1.1. Endurancs acc. Oesacs. (IoUs k6 CyCIeE)
o2 Faonce datcougismet 3 Eonnecleurs par empreints
02z Fance de desacmouplement
B33 Vermoullage conmeciaur

Essals groups 5 [stancheiis cdasas 2)

5 Déalgnation de Meseal Mombre de connecteurs
il.1.2 3 Insertlons el 2 extracliens de camachks:
ii.1.1. Endurance accdésats. | 102 nb de cyddes)
30 min & I'alr sec 8 110°C
B14 2903 Kiesure de |3 resstanoe o Isoiame
6.2.1 5 connecisurs par détrompage
B14 2900 |20 secondes souUs pression - aucune bulle choisls dars des empraimss
Eo0 gHTérenies et a9ec un minimum da
B14 2901 | Tenue aux manipulations sous I'eau et soUs pression - mmnﬁn%aggfmt?aﬁ;;p@_n par
3 aucune bulle 10 au minimum de |3 gamme
10.3 Tanue aux chocs (hamiques 10 au maximum de |a gamme
B142900 |20 secondes sous pression - aucune bulle
622
Tanue aux manipulaions sous M'eau et sous pression -

B14 200
5

aucune bulle
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Boltiar

Désignation :

Eéfdérsncea Fournlasaur

- Coobacta ukbil isds

- Teosion nonioals

- Courbe de ddrating

- Hatidras

- Coulaur
- Honbtw ds volas

- DEtrompage
- MErcanique
- Coulaur

- Varrocuillaga

- Comback/alvéola
- Hodula/bolelar
- Bolbtiar/boitisr

- Claose da Camparcaturs
- Claose da vibratlons

- Clapse d'd@taoch&icd

MKREEE ILE L'ERSEMELE

Annexe 7
Fiche technologique boitier

Lakta

Rafaraocca FEA

Faz : .... Hombra de raojass
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PVC Multi Datasheet

Annexe 8

Multi FH | ZH Datasheet

wm SPECIFICATION TECHNIQUE SITE DPANGY &mm SPECIFICATION TECHNIQUE SITE PASTY
@ bk e 1221 C Armnise Autestitile e L .01@(' vt Agiwmalde
FTiT8248 DATE 120808 RITERINCT Ll DATE  aarpRr
DERKRATION MULTISAFE 2 x 0.35 mm* DeDNCE - F DRSIGHATION MULTI 2 x 0.35 mm? T3 FH DDICE - £
SCONME 0L CDC oyl RORME 0L CDC 150 6727/ REA BPOS009 L PAGE £
COMPOSITION
[ConposITION

e —ISOLANT

Cutan Rouge recudt Manese PVC sans Plomb

Sorsdee de 7 JaSa——— .26 mm Awx BaLARY

Tharter de bree maa 828 men Thamete mEm 1.40 mm Cume Rouge recid Blamsorn. wﬂm

Dhamete o dow .78 mm 'y e e | powd | 9,22 Fa 7 r_“-m

Section 038 mar* ::tam gg-m“ ’n“'""‘ ciasi | 4080 “""""'n ] s

'_‘m' Charte d hsr 075 Epiiaris asia om | posst | SLIP v
Termom Ly - GRS - ROSE

EAS IPASSEMILAGE NOMENAL : 11 man
GAINE PAS D'ASSEMBLAGE SOMINAL | 13 i (M0 splies imind par mdne)

Mistieyr PYC zana Plomb

Dumprne o= 130 mm GAINE

Dhamrse mam ATomm 8 ™ Lo pe

Epsmsary sz om | pou 0.8 mm bt d i e TN

Teugésnee dewrvie | S°C/ ~100°C  T— 240 mom

Calam NOR Duamns @idT 270 mm

Mlauage 2 braits & Fencre Epsoron i o | pounl | OL0F s

Cadonin AR [Onustear ABDD sl NEX 08 005

IS

-

o e 100 T

CARAMCTERISTIQUES ELECTRIQUES MECANIQUES

Frasace moge Isn:lnnsm
R .. Asong e Biring R 18N
Spahnr e counant oot | I00 W
Temmuen dr e 1000V gurant 18 min
i Camdgorne CI svant NFC IZ0TO§ 21
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Annexe 9

- = 2 i w - o | = <
= B
2 ' BOTE:
) X | B Ll T o
=5 =PELT CVEMTURLLEMENT ETBE MODIFIE GRS’ & 120" =
$ r‘ HREVOLR s (B 1TE D6 MOOTF [GaT M ik
1 . A B AR UTTALAE [ DROOURS FIRMAGE,
- = B
" o '
H . 5
=
RS T L ” ¥ PLEETRS b it |
T _-_'\_\l SSRTTEAGE (U OUIVES FRETLAGE 06 L' D3OLRENT
-l [T [k | v et | B [ [ —
E— ] 0 r " iRy | a.0m . [ b Az E R
=Y L) is 3% | e | am G3% [FE T
- ] R 1
w e L
) (RAECTERETIaE] WREie & T 0% BRI T
& VERIFIRR AESIRRR MWET i
T Wi
| B A i T TR -
- E
LOMGALLE () TEMCIM
== L L LI T 3 & —
&
S £
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) Y| . 3
|
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: a.Ee =l (]
=2 (N ) i
] B RTRIEE PAGiIR a I
[l 0.8Th i,
.
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H i
x d
H o
4l L
A E
H 1
H i
wi i2
. i
=
i i
3 L) TR T P TP BT P T LA i
H T e — 0
5 el BN e o3 e e v pEsre e =
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s d
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Ll a
i Bwms — e 1
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AMDEC PROCESS Annexe 10
icacite
c DEFFAILLANCE Evaluation P Efficacité
2 S §
o 5
5 : 3 5
9 Action o
Effet mode Causes Validation F |D | G*F*D 2 F D G*F*D
(14
w Mécontentement - Erreur opérateur | - Visuel ; Top départ
; client Erreur référence fil | - Erreur feuille de | (1er/500/derniers)
g coupe - Visuel ; Top départ
“g’ (1er/500/derniers 3| 1| 24 3| 1 24
9
L
>
o
.
o
o
Effet minime, - Absence marquage | - Oubli opérateur | - Autocontrdle 1 3 19 1 3 9
Perturbation - Dérive machine | - Contrdle départ
flux aval série
g - Maintenance
g » préventive
(4] Y
g g Effet minime, Marquage lllisible - Dérive machine | - Document au
S ®
S 3| Perturbation - Mauvais réglage | poste
© g , 1] 3 9 1 3 9
8_ ® | flux aval - Maintenance
5 £
) dventive
S pré
Perturbation flux | Erreur de marquage | Erreur opérateur | Autocontrole sur
aval table de montage
1] 3 24 1 3 24
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Mécontentement,

Mauvais longueur

- mauvais réglage

- Mesure de la

piéce non (trop court) machine longueur dans OK
montable - Dérive machine | démarrage
g g - Erreur de - Détrompage des 9 o
=2
= “g’, programme longueurs sur poste
§ 5 d’assemblage
R
g Q Mécontentement, | Mauvais longueur - Mauvais réglage | - Mesure de la
o
= 3 mauvais (trop long) machine / dérive | longueur dans OK
S o . . ,
~| cheminement machine démarrage
potentiel - Erreur de - Détrompage des 27 27
programme longueurs sur poste
d’assemblage
™ Mécontentement | Erreur de section de | - Erreur opérateur | contrdle Visuel
w § client fil (section inférieure a| - Non validation Saisie parameétre de
2
<] ~§ celle demandée au outils de coupe au niveau de
E e , . 27 27
< 5 plan) sertissage pour les| la machine.
= C
g @ nouvelles
2 £ connectiques
< D
u =
2 'g mécontentement | Erreur de type de - Erreur bobine controle Visuel
UU; ,S' client cable entre T2 et T3 | - Erreur gamme de| et vérification codes
LI
=2 (coupe du T2 au lieu | coupe (Mauvaise | SIGIP
@ £ . 25 25
n S du T3) affectation des
Q R
) cables sur la
machine)
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SERTISSAGE AUTOMATIQUE
(seulement pour lignes non sécurité)

Grand

- Déformation de la

- Mauvaise

Poka-Yoké par

mécontentement, | connexion manipulation de montage de la
- Languette courbée | l'opérateur Contrepartie.
- Avance outil mal | Guidage des 24 24
réglée languettes spécifié
au CDC
- OK démarrage
Grand Tenue mécanique - Mauvais réglage | - Auto-contréle
mécontentement, | /Hauteur de de l'outillage -Spécification
Dégradation des | sertissage - Non respect des | de sertissage
performances - Non respect des consignes - Relevé de contréle 27 27
électriques cotes de sertissage - Mauvaise caMm
maintenance
Grand Sertissage sur isolant | - Non respect des | - OK démarrage
mécontentement, spécifications - CQM avec tri des
Dégradation des - Mauvaise fils NC
tenues maintenance 24 24
meécaniques
connexions
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Grand Témoin de coupe trop| - Mauvais réglage | - Auto-contrdle
mécontentement, | long, plié, trop court | avance Outil - Ok démarrage
- Usure outils de -Maintenance
. . . 16 16
sertissage préventives
- Dérive machine
Absence de - Double Vérouillage | - Opérateur Détection dans les
fonction boitier non fermé piéces de montage.
non continuité - DV boitier mal
. . . 27 27
électrique fermé
Absence de Montage connecteur | - Opérateur Détrompage
g fonction dans CP contrdle a mécanique
©
8 N o
s non continuité 180
o _ 9 9
= électrique
Grand Mauvais encliquetage | - Erreur opérateur | - Auto-contréle +
mécontentement, | (connexion - Non respect du | contrble électrique
Perte de la déverrouillée) mode opératoire - Pousser —tirrer
fonction + impossible de
électrique fermer DV
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Grand Erreur références| Erreur opérateur - Auto-contréle
mécontentement, connecteur - Figurine sur
8 8

Perte de la fonction planche

électrique
g’ Grand Oubli de connecteur Oubli opérateur - Auto-contréle
-g mécontentement, - Figurine sur 8 8
§ Perte de la fonction gabarit

électrique - contréle électrique

Perte de la Oubli de la gaine erreur opérateur présence sur table

fonction électrique

: 24 24

© protection
£
©
o
[ o ) n
2 Endommagement| - Erreur diameétre erreur opérateur | Auto-contréle +
o . . N .

de la fonction gaine Figurine sur gabarit

protection - Erreur longueur 24 24

gaine
w J
3 8 Pas d'incidence Erreur de programme | Erreur humaine - Validation
|n_: E client (rebut (référence a controler/ programme
Z O 1 1
8 Wi interne) produite) - Top départ
w
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Risque de livrer

Dérive du moyen de

Dérive moyen

maintenance

Vérif.

sur CP

pieces NC controle préventive avec périodique de
contrble de tous les la bonne
. 72 24
defauts détection des
défauts par le
testeur
Piéce non Déformation des Mauvaise Validation moyen
fonctionnelle languettes aprés test | conception Contre
’ , . 27 27
électrique lors de partie
I'éjection
Perte de la Abimer gaine ou autre| Agressivité de la | - Normes de
w fonction de composant table de montage | sécurité
)
(<} protection et/ou BOL - Validation moyen 35 35
14
= - Contrdle visuel
O
w
-l
w
g Grand Pas de fonction - Probléme sur - Contre-partie +
E mécontentement, | électrique faisceau testeur
pa
8 Perte de la - faisceau non- - - Edition étiquette
fonction conforme déclaré | sitest OK 27 27
électrique conforme - Passage
systématique
master OK
Client mécontent | Oubli étiquette Non respect du Libération fx aprées
mode opératoire insertion étiquette 8 8
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Client mécontent

Etiquette mal écrite,

Pb imprimante

-Maintenance

pas lisible préventive
Lecture code a
I.:I)J o 15 15
arres
g
lﬂ_ﬁ - Auto -controle
E’ OK démarrage
E Etiquette pas au bon | Non respect du CP électrique placé
-
8 endroit mode opératoire au bon endroit
~ 5 5
pa
(o]
(&)
code-barres non erreur de codage | Utiliser I'étiquette
lisible verticale 5 5
Gene légére Oubli ou mauvais Erreur opérateur | Formation
client lovage Auto-contréle
15 15
Mécontentement | Mauvaise références | Erreur opérateur | OK Démarrage / Installé des
Perturbation du de faisceau dans le initialisation microswitch
flux de production| carton mélange programme par 125 | surla CP 15
client références lecture Galia électrique
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Conditionnement

Mécontentement
Perturbation du
flux de production

client

Quantité dans carton

non conforme

Erreur opérateur

CDC BOL :
décompte des
nombres de
faisceaux OK par le
BOL + comparaison

a Galia

15

15
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AMDEC PRODUIT

Annexe 11

c DEFFAILLANCE Evaluation g Efficacite

2 A

o ‘O c

=

2 Action Qg

mode Cause Effet Validation F |D | GF*D @ F |D |G*FD
(14
Absence de fonction | Erreur de compatibilité - Pousser tirer

o clip/Boitier < - détection sur

S ——

2 > le testeur

— C

3 &

o © 1 1 8 1 1 8

o ©

s )

S o

[} Qo

! =

S 3

— 1

e

% Arrét de fonction Mauvais Panne détection -Vérification

% dimensionnement de la boucle (revue de

-E connexion par rapport a conception) 1 1 7 1 1 7

=

8 la classe de température

o

o

= Absence de fonction | Incompatibilité section fil | Panne détection -Vérification

[

S I

3 et contact boucle (revue de 11 1 8 y 1 8

© fonction non sécurité conception)

|—

0 = . .

P Arrét de fonction Sous dimensionnement Panne détection -Demande des
g -Vérificati
o ° . érification

L > o section de fil boucle critéres 3

£ o 5 . e . par rapport S

e s E fonction non sécurité d'intensité maxi 5 3| 120 i 5| 3 120

wn £ © aux sections

c § o traversant les

= o @ standards

o A fils
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Absence de fonction Mauvais Panne siege et/ou | - Besoin client
dimensionnement non montabilité - Plan signé
longueurs branches en 8| 2 32 8 2 32
statique (zone dynamique
comprise)
Absence de fonction Non respect de la Combustion de Rapport des o
réglementation composant tests du %
10| 3 60 2| 10| 3 60
" cable TNB &/
8 assemblé
c
% Dégradation de la Incompatibilité des Panne détection Réponse
- % fonction revétements de surface boucle Autoliv sur 3
8 % Oxydation des clip/languette 10| 10 300 | nature des l‘j":j 10| 10 300
o contacts contacts
.‘% adverses
& Dégradation de la Choix composants ne Panne détection -Vérification
fonction répondant pas aux boucle (revue de
contraintes de conception) 5| 1 5 5 1 5

I'habitacle (T1, V1, EO,
CO)
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siége : pincement

Dégradation de la Non respect critére Panne détection validation  outils Sous
fonction sertissage sur fonction | boucle de sertissages responsabilité
, g \q)
non sécurité (hauteurs fournisseur =
©
" sertissage 144 | capabilité sur 8 144
o R .
o ame-isolant) outillage Leoni
- C
8 g pour hauteurs
£ de sertissage
©
§ Dégradation fonction Non prise en compte des | Dysfonctionnement | Torssadage
© < : ; .
- électrique et/ou envoi | mouvements des signaux
()
b du signal sur réseau qui traversent le faisceau 7 7
7] -
& véhicule
E Absence de fonction | Cheminement du Perturbation flux de | - Besoin client
b Interférence avec faisceau incorrect production client - Plan signé
c
_g autres composants du 14 14
Z o| ..
$ S| siége
N - g
£ 35 £
§ 9| Absence de fonction Cheminement du Panne détection - Besoin client
° Interférence avec les | faisceau incorrect boucle - Plan signé
()
1 .
2 eléments mobiles du 8 8
£
7))

cable
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Absence de fonction | Longueur branche Panne détection - Besoin client
Interférence avec les | faisceau trop importante boucle - Plan signé
éléments mobiles du 7 14 7 14
siége : pincement
cable
Absence de fonction Mauvaise définition de | Panne détection - Besoin client
(4] . L
= la gaine en tant que boucle - Plan signé
E protection du cable 8 8 8 8
[S]
3 contre les parties
é agressives
e Dégradation de la Les vibrations / actions | Panne détection .
c Essai de o
N _g fonction des usagers extérieurs | boucle . o
ol démontage 3
S font tomber le TNB du 8 200 . | 8 200
c Essais de
S CAL I
) vibration
c
3
= Dégradation de la Oxydation / les - Essais de
& fonction vibrations alterent le vibration 3
t =}
-E,E’ signal et provoquent 8 200 | - Essais de m| 8 200
des micro-coupures sollicitation
thermique
()
£ Absence de fonction Non conformité au -Demande
o
Z 5 standard client confirmation -
0 W= ©
5 8 de conformité <
8 & 10 240 < | 10 240
o E ar les Achats
x P
- {')’ + engagement
2 i

IMDS RSA
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FC6

trop faible

g_‘ Absence de fonction Mauvais Perturbation flux de | - Besoin client
..g dimensionnement du production client - Plan signé
o faisceau 24 24
E =
2 g
%S
"uE':' 8 Absence de fonction | Mauvais Perturbation flux de
o E dimensionnement du production client
o © " .
- © 'boitier' par rapport a la 200 200
< o .
O S contre-partie
w o
E Absence de fonction | Effort d'insertion trop Géne client aval - Essai effort
© . .
» important d'insertion
§ - Respect des 8 8
o . .
0 dimensions au
Q.
o
o plan
K-
5 Absence de fonction Rayon de courbure en Besoin client
? sortie de connecteur - Plan signé
o 8 8
(7]
()
(14
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