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1 – Objet – Domaine d’application 

       Définition des règles générales de fabrication et de contrôle lors des 
opérations de sertissage des produits fabriqués. Ce sertissage peut être effectué 
sur robot,  en reprise sur presse ou en manuel à l’aide d’une pince. 
 

2- Enregistrements : suivant Tampon SUIVI PRODUCTION  
 
3- Processus              CI-DESSOUS LES ÉTAPES DE  FABRICATION  

          ET CONTROLE DE SERTISSAGE 
 

 
 
 
 

Rédaction 
G.PERBET  

Vérification 
JL.AESCHBACH 

Approbation  
P.BOURLOUX 

 

CONTENU RESPONSABILIT ES 
CONTROLE  DE VALIDATION PROCESSUS COUPE SUR TAMPON OPERATEUR 

SELECTION ET CONTROLE DES REFERENCES DES COSSES : 
identification des cosses sur documents de fabrication et sur bobines  

cosses en bande ou sachets/emplacements 

OPERATEUR  

CHOIX DE L’OUTILLAGE SELON TECHNOLOGIE UTILISEE : 
- Sertissage sur robot, en reprise et sur presse : choix outillages L06-

L08 
- Sertissage manuel avec pinces : choix pinces L11 
- Sertissage avec matrices : liste matrices L09 - L10 – L13 
- Sertissage câble nappe : contrôle visuel  

OPERATEUR  

REGLAGE PAR PERSONNEL HABILITE  VOIR FICHE DE FONCT ION 
F03 

OPERATEUR  

CONTROLE SERTISSAGE : LE CONTROLE VISUEL ET LES ESS AIS 
DE TRACTION PERMETTENT DE VALIDER LE PROCESSUS DE 
SERTISSAGE 

- Contrôle à chaque réglage 
- Contrôle à chaque changement de bobine 
- Contrôle intermédiaire (1000 cosses) 
-    Contrôle dernier sertissage 

OPERATEUR  

ENREGISTREMENT DES CONTROLES SUR OF OPERATEUR 

NON CONFORMITE : tout problème de sertissage déclenche une non-
conformité  - F01 

OPERATEUR 

SECURITE   I719 OPERATEUR  
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CORRESPONDANCE COSSES PRE-ISOLEES 
 
A: Objet 

Correspondance Cosses préisolées/section du conducteur. 

C : Couleur isolant / Section conducteur 

  ROUGE                         Section 0,25 à 1,50 mm² inclus 
 

   

 

   BLEU           Section 1,60 à 2,50 mm² inclus 

 

      JAUNE          Section 2,60 à 6,00 mm² inclus                    

 

   4 – ETAPES DU CONTROLE DE SERTISSAGE 
 

Le contrôle de sertissage comporte deux étapes : 
 
CONTROLE VISUEL 
 

VOIR MODALITES CI-APRES 

ESSAIS DE TRACTION VOIR VALEURS A RESPECTER CI-
APRES 

 
Si une non-conformité apparaît, celui-ci doit être repris immédiatement accompagné 
d’une fiche F01. 
Si la non-conformité n’est pas reprise immédiatement, l’isoler dans un bac orange 
accompagné d’une fiche F01 pour un traitement ultérieur. 
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!
 

 
Tout produit à l’intérieur d’un bac rouge pour Sofi elca   est considéré comme 
défectueux donc rebuté. 
 
Validation du processus de sertissage effectué sur la dernière pièce par 
l’opérateur 
 

ETAPE 1 : CONTROLE VISUEL 
La mauvaise qualité mécanique d’un sertissage est souvent détectable grâce au 
contrôle visuel. La qualité visuelle est donc la première condition à satisfaire: 

Contrôle visuel (suite) 
 

   Sertissage correct 

Ame du 
conducteur 

Isolant du 
conducteur 

L’isolant est correctement serti dans la 
première bague. 
L’âme du conducteur est correctement 
sertie dans la seconde bague. 
L’âme du conducteur ne dépasse pas sur 
la partie fonctionnelle de la cosse. 

 
Contrôle visuel (suite) 
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Dénudage trop long  

L’isolant n’est pas 
entièrement serti L’âme du conducteur 

dépasse sur la cosse 

L’isolant n’est pas 
serti dans la bague 

 
 
 
 

                       Dénudage trop court  

L’isolant dépasse dans 
la seconde bague 

L’âme est trop courte 
dans la seconde bague 

 

Contrôle visuel (suite) 
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   Déformation de la cosse 
 

Correct: 
La cosse n’est pas déformée 
par le sertissage 

Incorrect: 
La cosse est tordue lors du 
sertissage. 

 

Angle de 
déformation 

 
 

 

LES BRINS DOIVENT ETRE VISIBLE
DANS CETTE ZONE

LES BRINS DOIVENT 
ETRE VISIBLE
DANS CETTE ZONE

LA COSSE EST 
CAMBREE 
VERS LE HAUT

 Contrôle visuel (suite)  

LES BRINS DOIVENT ETRE VISIBLE
DANS CETTE ZONE

LES BRINS DOIVENT 
ETRE VISIBLE
DANS CETTE ZONE

LA COSSE EST 
CAMBREE 

VERS LE BAS

LES BRINS DOIVENT ETRE VISIBLE
DANS CETTE ZONE

LES BRINS DOIVENT 
ETRE VISIBLE
DANS CETTE ZONE

LA COSSE EST 
CAMBREE 

VERS LE BAS
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SERTISSAGE PARFAIT 
LES BRINS DOIVENT ETRE VISIBLE
DANS CETTE ZONE

LES BRINS DOIVENT 
ETRE VISIBLE
DANS CETTE ZONE

 
               MAUVAIS SERTISSAGE  

DES BRINS  ONT ETE OUBLIES
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ANNEXE1 : CONTROLE DE FABRICATION DES COSSES TUBULAIRES 
Définir les règles de contrôle de dégainage de câble et sertissage des cosses 
tubulaires. 

 
ANNEXE2 : CONTROLE DE FABRICATION DES COSSES PRÉ ISOLÉES 
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Définir les règles de contrôle de dégainage de câble et sertissage des cosses pré 
isolées. 
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ETAPE 2 : ESSAIS DE TRACTION  
Les essais de traction sont effectués sur la machine homologuée essais de traction 
et sont destructifs. Ils sont faits soit sur des pièces coupées en prévision de ces 
essais, soit sur des échantillons de même section (fils de grande longueur, câbles 
...). 

Pour déterminer la valeur des essais de traction, nous utilisons : 

-pour les clients standards les valeurs de la norme CEI760. 

-pour le marché « ferroviaires » nous appliquons les valeurs de la norme NFF00-
363. 

-pour les clients avec cahier des charges imposant des valeurs spécifiques, nous 
respectons les valeurs demandés (plans ou instructions clients). 

 Les principales valeurs mini à utiliser lors des essais de traction sont données 
dans le tableau suivant : 

NB : la valeur maxi d’essai de traction sertissage doit être  environ égale à 1.5 fois la valeur 
mini. Cette information donnée à titre indicatif est souhaitable pour optimiser la durée de vie 
des outillages. 

 

SECTION CLIENTS STANDARDS 

NORME CEI 760 

Valeurs mini en newtons 

CLIENTS 
FERROVIAIRES 

NORME NF F 00-363 

Valeurs mini en newtons 

0.14mm² 20  
0.22mm² 30 50 
0.34mm² 45 60 
0.50mm² 65 80 

0.75mm² 95 120 
1.00mm² 120 160 
1.50mm² 180 240 
2.00mm² 210 320 
2.50mm² 250 400 
2.61mm² 270 430 
4.00mm² 350 620 

6.00mm² 400 840 
10.00mm²  1300 
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SECTION CLIENTS STANDARTS 

NORME CEI 760 

Valeurs mini en newtons 

CLIENTS 
FERROVIAIRES 

NORME NF F 00-363 

Valeurs mini en newtons 

AWG26 (0.128mm²) 20  

AWG24 (0.205mm²) 30 46 

AWG22 (0.325mm²) 43 57 

AWG20 (0.519mm²) 68 82 

AWG18 (0.823mm²) 105 132 

AWG16 (1.31mm²) 157 210 

AWG14 (2.08mm²) 220 333 

AWG12 (3.31mm²) 343 545 

AWG10 (5.27mm²) 460 817 

Enregistrement du contrôle : Les contrôles de sertissage sont enregistrés selon les 
règles  en vigueur.  

REGLES ECHANTILLONNAGE   
          
 REGLES D’ECHANTILLONNAGE issues de MIL –STD-105D 

 Taille du l’ordre de fabrication Quantité à contrôler – Niveau 
Réduit S-3Critère normal NQA 

0.65 
  

1 à 50 2 
51 à 90 2 
91 à 150 2 
151 à 500 3 
501 à 3200 5 
3201 à 10000 8 
10001 à 35000 8 
35001 à 50000 et plus 13 


