I & 9“9 £L£0J

REPUBLIQUE FRANCAISE @) N de publication : 2 545 289

INSTITUT NATIONAL
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

. PARIS

{2 n‘utiliser qua pour los

do reprodusti

@ N° d’enragistrement national : 33 @7 ? 4’9

61) Int CI°: HO2G 1/14, 15/06.

® DEMANDE DE BREVET D INVENTION A1

Date de dépdt : 29 avril 1983.

® ®

Priorité :

®

Date de la mise & disposition du public de iz
demande : BOP! « Brevets » n® 44 du 2 novembre 1984

®

rentés :

Références & d'autres documents nationaux appa-

@ Demandeuris} : Sociéié anonyme dite : RADIALL IN-
DUSTRIE. — FR.

nventeur{s) : Jean-Nicolas Dupuy.

@' Titulgire(s) :

Mandataire(s) : Michel Nony.

Procédé pour préparer I'extrémité d'un céble coaxial souple & trés haute fréquence pour la mise en place d'un
élément de connecteur et manchon utilisable pour la mise en ceuvre du procédé.

L'invention est relative & un procédé pour préparer I'extré-
mité d'un cible coaxial souple & trés haute fréquence pour la
mise en place d'un élément de connecteur, ledit cable présen-
tant un conducteur central, un diéléctrique, au moins un
conducteur extérieur et une gaine externe.

On coupe et retire un trongon d'extrémité de la gaine
externe, on met en place sur la gaine externe et la partie
dénudée du ou des conducteurs extérieurs 3, 4 un manchon 9
comprenant un évidemment intérieur formé de deux froncons
cylindriques séparés par un trongon tronconique de facon a
amener 'extrémité de la gaine 5 en appui dans ledit trongon
tronconique, l'extrémité dénudée du ou des conducteurs-exté-
rieurs 3, 4 faisant saillie au-deld de l'extrémité frontale du
manchon, on fixe notamment par soudure le manchon sur le
ou les conducteurs extérieurs dans la zone de la partie dénu-
dée de conducteur extérieur entourée par ledit manchon, aprés
quoi on coupe le ou les conducteurs extérieurs 3, 4 puis le
diélectrique 2 au-deld de I'extrémité frontale 15 du manchon
laissant dénudé un troncon de conducteur intérieur.
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La présente invention.est relative & un procédé pour préparer
1'extrémité d'un cible coaxial souple 3 trés haute fréquence pour la mise en
place d'un Elément de connecteur. ' '

 On utilise de plus en plus pour la transmission de 1'enefgie i trés
haute fréquence, des cibles coaxiaux souples en remplacement de lignes
coaxiales rigides qui se pré@tent mal 3 de nombreuses applications, notamment
en aéronautique. '

De tels cdbles coaxiaux souples ‘utilisables 3 tr&s hautes
fréquences, comprennent habituellement un conducteﬁr central multibrin,
notamment en cuivre argenté, et au moins un et de préférence deux conducteurs
extérieurs, le premier formé8 de préférenmce d'un ruban enroulé, notamment en
cuivre argenté&, le second de préférence d'une tresse &galement en cuivre
argenté 3 l'ext@rieur du ruban. Entre le conducteur central et le premier
conducteur extérieur est disposé un diélectrique, notamment du
polytétrafluoréthyléne (PTFE) 2a&ré ou plein. Enfin, autour du second
conducteur ext&rieur est dispos@e une gaine externe, notamment en PTFE extrudé
assurant une protection mécanique et chimique du c8ble. Cette gaine maintient
en outre enrouléd aux extrémités du cBble le ruban constituant le premier
conducteur extérieur. - '

7 La sociét& déposante a d&j3 décrit dans son brevet francais 79 02468
un procédé pour préparer 1'extrémité d'un tel cible coaxial souple 3 trés
haute fréquence pour la mise en place d'un glément de commecteur.

Selon le procédé décrit dans le brevet antérieur, on poinconne en
premier lieu 1'extrémité du c3Zble en plusieurs crans, notamment deux ou
quatre, 3 travers la gaine externe de maniére & déformer de'fagon permanente
le ruban enroulé puis 1l'on met en place un manchon, entre le ruban enroulé et
une partie dénudée de la tresse de facon que 1l'extrémité du manchon soit
sensiblement au droit de 1'extrémité de la gaine 3 la limite de la partie
dénudée de la tresse, le manchon &tant immobilisé& mécaniquement par sertissage
d'une ferrule sur la gaine et la partie dénudée de la tresse puis soudé sur le
ruban enroulé. Enfin, on déroule 1la partie du ruban au deld de 1'extrémité du
manchon et on coupe le ruban puis le diélectrique au ras de ladite extrémité
du manchon laissant dénudé un troncon de conducteur intérieur.-

Un comnecteur coaxial réalisé par mise en place d'un &lément de
connecteur sur chaque extrémité de cadble coaxial ainsi préparé, tout en &tant
trés interessant dans la pratique, présente néanmoins une imperfection en ce
qui concerne les caractéristiques de transmission.

Cet inconvénient résulte du fait qu'il y a dans un &lément de

connecteur ainsi monté & 1'extrémité d'un cible coaxial souple & tré&s haute

fréquence une transition d'une certaine longueur entre 1'extrémité de la gaine
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du c@ble, qui correspond 3@ la fin de la structure homog3ne du cdble, et le
début de la ligne coaxiale du connecteur. Cette transition qui constitue une
zone de perturbations apporte une réfiexion supplémentaire du signal transmis
et donc une augmentation du coefficient de ré&flexion di au connecteur. D'autre
part, lorsque, comme cela est habituellement le cas, le premier conducteur
extérieur est un ruban enroulé@ celui-ci perd une partie de sa caract@ristique
de continuité &lectrique entre 1'extrémité de la gaine du ¢3ble et 1l'extrémité
arridre du manchon. Cette perturbation provoque de faiblss variations de
v8sistance de contact en haute fréquence entre les spires de ruban enroulé se
trouvant dans la zone de perturbation ainsi r@alisée, ce qui se traduit par
des instabilit@s de pertes de puissance dans le cordon coaxial quand on
provoque des flexions du ca@ble trés prés de sa sortie du connecteur.

La présente invention se propose de fournir un procédé pour préparer
1'extrémité d'un c3ble coaxial souple 3 trds haute fréquence &vitant la
présence des zones de perturbations entre 1l'extrémité& du cd@ble coaxial complet
et le début de la ligne coaxiale du connecteur.

Le procédé selon 1l'invention se caract@rise essentiellement par le
fait qu'on coupe et retire un troncon d'extrémité de la gaine externe, on met
en place sur la gaine externe et la partie dénudée du ou des conducteurs
extérieurs, un manchon comportant un &videment intérieur formé de deux
troncons cylindriques s&par@s par un troncon troaconique, de facon 2 amener
1'extrémité de la gaine en appui dans ledit troncon tronconique, 1'extrémité
dénudée du ou des conducteurs extérieurs faisant saillie au-dela de
1'extrémité frontale du manchon, on fixe, notamment par soudure, le manchon
sur le ou les conducteurs extérieurs dans la zone de la partie dénudée du ou
des conducteurs ext&rieurs entourge par ledit manchon, aprés quoi on coupe le
ou les conducteurs ext&rieurs puis le diélectrique au ras de 1'extrémité
frontale du manchon laissant dénudé un trongon de conducteur int@rieur.

Dans le cas ot le ou 1'un des conducteurs extérieurs est un ruban on
poinconne de préférence au pralable 1'extr&mité du c@ble en plusieurs crans,
notamment deux ou quatre, & travers la gaine externe de maniére & déformer de
facon permanente le ou les conducteurs extérieurs.

Une fois que 1'extrémité du c8ble a été ainsi préparée, on procéde
comme décrit dans le brevet antérieur mentionné et, 3 cet effet, on dispose
sur le conducteur central dénudé de 1l'extrémité@ du c8ble un isolant en appui
contre 1'extrémité frontale du manchon, omn monfe le contact central du
connecteur sur le conducteur central en appui sur 1l'isolant, on soude le
contact central sur le conducteur central, on monte 1'extrémité du c3ble dans
le corps du comnecteur et on immobilise 1'ensemble par vissage d'un bouchon

arriére.
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La présente invention a égaiement pour objet ﬁn manchon utilisable
pour la mise en oeuvre du procéddé qui, comme mentionné ci—deséus,'comporte un
8videment intérieur comportant un troncon d'introduction arriére cylindrique,
d'un diamétre et d'une longueur appropri@s pour assurer un bon guidage de
1'extrémité du c3ble introduite et absorber les flexions auxquelles peut &tre
soumis le c@ble trds prés du manchon. De préférence, le diamétre de ce trongon
cylindrique arriére de 1'évidement est légdrement supérieur, notamment de 0,1
3 0,2 mm au diamétre extérieur du c@ble gainé, la longueur de ce troncon &tant
de préférence au moins égale & 0,6 fois le diamétre extérieur du cdble. En
prolongement de ce tromgon d'introduction cylindrique 1'évide;:nt du manchon
comporte un troncon central tronconique, se rétrécissant vers 1l'avant du
manchon et dont 1'angle de cBne est approprié pour ﬁermettre la pénétration du
ou des conducteurs extérieurs du c8ble 3 travers le manchon et le sefrage de
1'extrémité de la gaine du c3ble sur la portée tronconique de 1'évidement
indépendamment des variations du.diamétre extdrieur du c3ble. Dans la
pratiqué, et selon la nature du ¢3ble, cet angle peut @tre avantageusement
compris entre environ 10 et 45° et de préférence de 1'ordre de 15°. '

Au-dél3 de ce troncon central tronconique 1'évidement se prolonge
par un tromgon avant cylindrique de diamétre inférieur au diamétre du trongon
arri&re, approprié au passage du ou des conducteurs extérieurs du cdble sans
changer leur structure. La longueur du. troncon cylindrique avant de
1'évidement du manchon est déterminée pourrpermettre une fixation efficace du
manchon, notamment par soudure, sur le ou les conducteurs extérieurs du cdble,
la longueur de ce trongon.étant de préférence dans la pratique sensiblement
égale & son diamétre. .

A son extrémité frontale le manchon comporte avantageusement un
flasqﬁe en forme de collerette destiné 3 permettre sa fixation dans le
connecteur, la face frontale du flasque assurant la liaison &lectrique entre
1'extrémité du ou des conducteufs extérieurs du.c8ble et le début de la ligne
coaxiale du connecteur. 7 _

On comprend que, bien que 1la structure homogdne du cBble s'arréte
physiquement 3 1'extrémité de la gaine du c3ble se trouvant dans le trongon
central tronconique de 1'évidement du manchon, le manchon va en fait pfolonger
cette structure homogéne du cdble jusqu'd 1'extrémité du ou des conducteurs
extérieurs du éable évitant les zones de perturbations. )

Le procédé selon 1l'invention peut &tre mis en oeuvre pour réaliser
des connecteurs droits ou des connecteurs coudés, auquel cas, il suffit

d'utiliser un manchon de forme coudde appropride.
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Dans le but de mieux faire comprendre 1'invention on va maintenant
en décrire & titre d'exemple en aucune manidve limitatif un mode de
réalisation en se référant au dessin annexd dane lequel :

- la figure 1 représente en coupe partielle un c3ble coaxial souple
d trés haute fréquence utilisable pour la mise en oeuvre de 1'invention,

- la figure 2 illustre le montage d'un Zlément de connecteur &
1'extrémité d'un cable préparé en mettant en oeuvre le procddé comnu d'aprés
le brevet francais 79.02468, '

- la figure 3 est une vue en coupe agrandie d'un manchon utilisable
dans le cadre de la présenté invention,

- les figures 4 3 8 illustrent schématiquement la mise en oceuvre du
procédé selen 1l'invention pour préparer 1'extrémité d'un céble coaxial souple
selon la figure 1, ' ]

- la figure 9 est une vue similaire 3 la figuve 2 d'un élément de
connecteur monté 3 1'extrémité d'un cBble préparé par la mise en oeuvre du
procédé selon 1'invention, ) '

- la figure 10 est une vue similaire 3@ la figure 9 illustrant le
montage d'un &lément de connecteur en mettant en oeuvre le procédé selom
1'invention utilisant un manchon coudé. l

On a illustré & la figure 1 la structure d"un c3ble coaxial 3 trés
haute fréquence d'un type couramment utilisg et d&ja d'ailleurs décrit dams le
brevet francais ant@rieur n° 79 02468. Ce c3ble comprend un conducteur -
central 1 en culvre argenté, multibrins, un di€léctrique 2, notamment en PTFE
3 strucutre aérée ou pleine, un premier conducteur extérieur 3 sous la forme
d'un ruban enrould en cuivre argent&, un second conducteur extérieur sous la
forme d'une tresse en cuivre argenté 4 et une gaine ext@rieure de proteciionm,
par exemple en PTFE extrudé 5.

La figure 2 illustre le montage dans un &lément de connecteur d'un
tel c@ble coaxial préparé comme décrit dams le brevét francals 79 02468,

Comme décrit dans ce document antérieur lors de la préparation de
1'extrémité du c8ble, on a mis en place un manchon 6 comportant un flasque
dlextrémité 7, la partie tubulaire du manchon Eétant disposée entre les deux
couches de conducteur extérieur 1'une en forme de ruban 3, 1'autre en forme de
tresse 4. Le manchon a-&té immobilisé mécaniquement par sertissage d'une
ferrule sur la gaine et la partie dénudée de la tresse, puis soudé sur le
ruban enroulé.

Comme cela a &té schématisé dans la figure 2, il existe dans un tel
montage deux zones de perturbation désignées fespectivement par A et B.

La zone A correspond 3 la transition entre 1l'extrémité de la gaine 5

-

du cible, qui correspond 3 la fin de la structure homogéne du cdble, et le
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début de la ligne du connecteur au-deld de la face frontale du'flasque 7 du
manchon, la zone B correspondaﬁt & la transition au niveau du conducteur
extérieur. sous forme de tresse 4 entre 1'extrémité de la gaine\S et
1'extrémité arridre du manchon 6. '

On a illustré & la figure 3, en vue agrand?e, un manchon utilisable
pour la mise en oeuvre du procédé selon la présente invention.

Ce manchon désigné globalement par 9 comporte un &videment
intérieur 10 constitué de trois troncons successifs 11, 12 et 13,

Le trongon arriére 11 de forme cylindrique présente, dans 1'exemple
illustré pour un cdble d'un diamétre maximum de 5,2 mm, un diam@tre de 5,3 mm
et une longueur de 6 mm. Ce troncon cylindriquerll est prolongé par un trongon
tronconique 12 qui, dans 1l'exemple illustré, présente une longueur de 2,3 mm
et un angle au sommet o de 15°. Ce trongdn 12 se prolonge lui-m@me par un
trongon avant cylindrique 13 qui, dans 1'exemple illustré, présente une
longueur de 5 mm et un diamétre de 4,7 mm. ' '

A son extrémité avant le manchon 9.présente un flasque en forme de
collerette 14 définissant une face frontale 15 qui va assurer la liaison
€lectrique entre 1'exirémité@ des conducteurs extérieurs du cdble et le début
de la ligne coaxiale du connecteur.

On se référe maintenant aux figures 4 & 8 pour décrire le procédé
selon 1'invention pour la préparation de 1'extrémité d'un c8@ble coaxial & trés
haute fréquence du type représenté 3 la figure 1 utilisant un manchon- tel que
décrit dans la figure 3.

A 1'aide d'une pince & poingonner 3 machoires, comportant de
préférence en section deux rvenflements internmes oppoééss on poingconne
1'extrémité du cible selon deux ou de préférence quatre crans 16 & travers la
gaine externe 5 du c8ble. Cela a pour effet de déformer de facon permanente le
ruban enroulé 3 1'empéchant par la suite de se dérouler. On voit sur la
figure 3 1'extrémité du c@ble aprés le poinconnage. Cetté'phase de poingonnage
n'a évidemment de raison d'&tre que dans le cas ou le c@ble comprend um
conducteur extérieur‘soﬁs forme de ruban enroulé. 7 '

Comme cela est illustr@ sur la figure 6 on retire la gaine 5 du
cible sur une certaine longueur 3 1'extrémité du c@ble, laissant apparaitre un
troncon de tresse 4. Cette longueur de dénudage doit &tre dans la pratique au
moins. égale & la distdnce qui doit séparer 1l'extrémité de la gaine de
1'extrémité du conducteur central & 1'état complétement monté& du connecteur.

Comme on le voit sur la figure 7, on ins@re le c@ble ainsi préparé
dans un manchon 9 jusqu'd ce que l'extrémité avant de la gaine 5 vienne en

appui contre la portée tronconique du troncon 12 de 1'évidement du manchon 9.
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Cette portée tronconique de 1'évidement du manchon facilite
1'insertion des conducteurs ext8rieurs du cdble et évite que des brins de la
tresse 4 ne soient repoussés en arriére damns le manchon.

La phase ultérieure de préparation consiste 3 souder les conducteurs
extérieurs 3 et 4 du c3ble et le manchon par ume soudure 3 basse température,
par exemple & 1'étain-plomb & 180°C. La soudure doit de pr&#férence se faire
sur toute la portion des conducteurs ext@rieurs se trouvant & l'int&rieur du
manchon, zone schématisée par la double fléche de longueur S sur la figure 7.
Cette zone s'étend en fait entre 1'extr@mit@ frontale de la gaine 5 et la face
frontale d'extrémité 15 du manchon.

Comme on le voit sur la figure 8, on coupe ensuite les conducteurs
extérieurs 3 et 4 et le digléctrique 2 au droit de la face frontale 15 du
manchon.

Eventuellement si nécessaire on coupe 1'extrémité du conducteur
intérieur 1 & une distance de la face frontale 15 adaptée au montage du
contact central du connecteur.

On a représenté 3 la figure 9 le montage d'un &l&ment de conmecteur
sur une extrémité de cible ainsi préparée. Pour réaliser ce montage, comme
d'ailleurs d&jd décrit dans le brevet francais 79 02468, on dispose un
isolant 17 sur le conducteur central 1 dénudé de 1'extrémité du c8ble en appui
contre la face frontale 15 du manchon 9. On monte ensuite le contact
central 18 sur le conducteur central 1 en appui sur 1l'isolant 17 et on soude
le contact central 18 sur le conducteur central 1, comme indiqué en 19.

On met alors en place le cdble coaxial, soudé par son conducteur
central au contact central, dans un corps de connecteur 20 et on immobilise
1'ensemble en vissant un bouchon arriére 21.

Pour la r8alisation d'un &1&ment de connecteur coudé@ tel qu'illustré
34 la figure 10, on met en ceuvre les mémes étapes de procé&dé em utilisant les
mémes composants 3 1'exception d'un manchon 9' qul présente une forme coudée
et un évidement dont le trongcon avant présente une longueur notablement plus
grande que dans le mode de réalisation de conmecteur droit selon la figure 9.

Bien que dans 1'exemple illustr@ on ait utilis@ un c@ble coaxial 3
deux conducteurs exté@rieurs, 1'un constitué par un ruban enroulé, 1'autre
constitué par une tresse, le procédé selon l'invention n'y est pas limité et
peut &tre mis en oeuvre avec tout autre type de cd@ble souple, notamment du
type comportant un seul conducteur exté@rieur, sous forme de tresse, de ruban
enroulé ou constitué par des brins hé&licoidaux non tressés, ou encore par
exemple du type 3 deux conducteurs extérieurs constitués chacun par une

tresse.
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Enfin, il est &vident que 1'invention n'est pas limitée au mode de
réalisation particulier de mise en oeuvre décrit et qu'on peut lui apporter
diverses modifications sans pour autant sortir ni de son cadre ni de son

esprit.
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REVENDICATIONS

1. Procddé pour préparer 1l'extrémité d'un cible coaxial souple 2
tr8s haute fréquence pour la mise en place d'un &lément de connecteur, ledit
c3ble présentant un conducteur central, un diéléctrique, au moins un
conducteur extérieur et une gaine externe, caractérisé par le fait qu'on coupe
et retire un troncon d'extrémité de la gaine externe, on met en place sur la
gaine externe et la partie dénudée du ou des conducteurs extérieurs (3.4) un
manchon (9,9') comprenant un &videment intérieur (10) form& de deux tromngoms
cylindriques (11313) s@par&s par un trongom tronconique (12) de facon i amener
1'extrémité de la gaine (5) en appui dans ledit trongom tronconique,
1'extrémitd dénudée du ou des conducteurs ext@rieurs (3,4) faisant saillie
au~-deld de 1'extrémité frontale du manchon, on fixe, notamment par soudure, le
manchon sur le ou ies conducteurs extérieurs dans la zone (S) de la partie
dénudée du ou des conducteurs extérieurs entourée par ledit manchonm, aprés .
quoi on coupe le ou les conducteurs extérieurs (3,4) puis le digléctrique (2)
au~deld de l'extrémité frontale (15) du manchon laissant dénudé un troncon de
conducteur intérieur (1).

2. Procédé pour mettre en place un E&lément de connecteur sur
1'extrémité d'un c3ble coaxial 3 haute frégquence, caractérisé par le fait
qu'aprés avoir préparé 1l'extrémité du c8ble par le procédé selon la
revendication 1, on dispose sur le conducteur central dénudé de 1'extrémité du
cible un isolant (17) en appui contre la face frontale d'extrémité (15) du
manchon, oﬁ monte le contact central (18) du connecteur sur le conducteur
central (1) en appui sur 1'isolant (17), on soude le contact central sur le
conducteur central, on monte 1'extrémité du cZble dans le corps de connecteur
(20) et on immobilise 1'ensemble par vissage d'un bouchon arriére (21).

3. Manchon utilisable pour la mise en oeuvre du procédé selon 1'une
quelconque des revendications 1 et 2, caract@risé par le fait qu'il comporte
un &videment intérieur (10) comportant’un troncon d'introduction arriére
cylindrique (11), un troncon tronconique central (12) se rétrécissant vers
1'avant du manchon et un troncon cylindrique avant (13).

4, Manchon selon la revendication 3, caractérisé par le fait que le
troncon tronconique (12) présente un angle de céne (o) compris entre environ
10° et environ 45° et de préférence de 1'ordre de 15°. '

5. Manchon selon l'une quelconque des revendications 3 et 4,
caractérisé par le fait qu'il comporte & son extrémité frontale un flasque en
forme de collerette (14) dont la face frontale (15) assure la liaison
glettrique entre 1'extrémité du ou des conducteurs extérieurs du cable et le

début de la ligne coaxiale du connecteur.
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