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ininterrompue. Un fil ou une isolation endommagés peuvent entraîner des problèmes de sécurité. 
L’utilisation du grossissement pendant le dénudage facilite le retrait de l’isolant ainsi que l’inspection 
du fil.  

Une fois les fils dénudés, les contacts sont ensuite sertis sur leur extrémité par des sertisseuses 
automatiques ou manuelles. Un sertissage à la mauvaise hauteur entraîne un défaut de continuité 
ou un déplacement du fil. Un sertissage extrême peut endommager le fil et un sertissage insuffisant 
entraînera le desserrage et la déconnexion des fils lorsqu’ils sont tirés. Que le processus de sertissage 
soit effectué par une machine ou manuellement, l’examen des fils sertis finis à travers un système 
d’inspection permettra d’identifier les défauts et d’éviter les problèmes pouvant survenir une fois 
que le faisceau est finalement connecté.

Une fois sertis, les fils sont manuellement équipés de bornes ou de broches, puis sont ensuite scellés 
par soudure ou insérés directement dans la borne. Étant donné que les faisceaux de câbles et leurs 
composants deviennent de plus en plus petits, l’utilisation d’un microscope pendant le processus de 
soudage et de placement des bornes aidera l’opérateur à voir les pièces avec précision pour éviter 
les erreurs.

Test
Une fois que le faisceau de câbles est fabriqué, il subira des tests de sécurité électrique. Cette étape 
critique garantit que le fonctionnement final du produit. L’inspection finale comprendra des tests de 
résistance à la traction, un test de mégohms et une inspection visuelle sous grossissement. A ce stade, 
des ajustements finaux minimes sont apportés au faisceau de câbles pour réussir les tests.

Voici quelques défauts à rechercher lors d’une inspection visuelle :
	 • Les fils ne doivent pas être abimés
	 • Les fils sont bien fixés par le sertissage et placés à la bonne hauteur
	 • L’isolant n’est pas fissuré, effiloché, décoloré ou pincé
	 • L’isolant recouvre le fil et dépasse la languette de sertissage
	 • Le contact est exempt de tout défaut

Atteindre la meilleure qualité
Le processus de fabrication des faisceaux de câbles comprend plusieurs étapes dont une grande part 
de production manuelle. Pour obtenir le plus haut niveau de qualité, les fabricants ont mis en place 
des processus de qualité stricts. La plupart des fabricants suivront l’« IPC / WHMA-A-620A sur les 
exigences et critères pour l’assemblage des câbles et faisceaux de câbles » et l’AS9100C, un système 
de gestion de la qualité largement adopté dans l’industrie aérospatiale.

La fabrication de faisceaux sans défaut est un réel défi. Cependant, avoir un processus de contrôle de 
qualité clairement défini qui comprend l’utilisation d’un équipement d’inspection sur mesure de la 
conception aux essais limitera les défauts, améliorera la production et réduira les coûts.
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... l’examen des fils 
sertis finis à travers un 
système d’inspection 
permettra d’identifier 
les défauts et d’éviter 
les mal-fonctions qui 
se produiraient une 
fois que le faisceau de 
câbles serait connecté. 

Nos clients utilisent les appareils suivants :

Inspection et assemblage
Mantis Elite
Vision Luxo Bench Magnifier
Inspection numérique
EVO Cam ll
Inspection 3D stéréo numérique
DRV-Z1
Mesure
TVM
Swift PRO

Terminal insulation cracks identified 
during inspection at 65x magnification
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