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63 Verfahren zur Herstellung eines insbesondere koaxialen Steckverbinders.

@ Bei dem vorgeschlagenen Verfahren wird von einer

Uberwurfmutter (1) ausgegangen, deren hiilsenférmi-
ges Ende (3) mit einem Innenbund (4) versehen ist, des-
sen zum Hintergreifen eines Aussenbundes (5) eines Stek-
kerkdrpers (6) vorgesehene Ringflache (4a) auf dem Man-
tel eines Kegels liegt, dessen halber Kegelwinkel 50 bis
70 Grad betragt. Durch Andriicken l&ngs seiner Wirkungs-
linie, die unter einem Winkel von 20 bis 40 Grad gegen
die zur Langsachse des Steckverbinders rechtwinklige
Ebene geneigt ist, wird erreicht, dass die Ringfliche (4a)
mit nur geringer Verformung und Beanspruchung des Ma-
terials hinter den Aussenbund (5) zu liegen kommt.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren der im Ober-
begriff des Patentanspruches 1 angegebenen Gat-
tung.

Nach diesem Verfahren wird der aus der DE-PS
2 546 942 bekannte HF-Koaxialstecker mit seiner
Uberwurfmutter versehen. Dieses Verfahren hat
zwar den Vorteil, dass die Uberwurfmutter von vor-
ne, also von der Steckseite her, auf den Stecker
aufschiebbar ist, jedoch muss der das Gewinde tra-
gende Teil der Uberwurfmutter vergleichsweise
massiv ausgefiihrt werden, um zu vermeiden, dass
die eine Durchmesserverminderung bewirkende
Verformung des hulsenformxgen Endes der Uber-
wurfmutter sich bis in den Gewindeteil hinein aus-
wirkt und das Innengewinde in Mitleidenschaft zieht.
Ausserdem hat sich gezeigt, dass die Positionierung
der Walze oder Rolle, mittels derer das verformende
Andrlicken des hulsenformlgen Endes der Uberwurf-
mutter geschieht, sowohl in axialer als auch in ra-
dialer Richtung dusserst genau eingestelit werden
muss, wenn Spannungsrisse in dem im Querschnitt
ndherungsweise S-férmig verformten Ubergangsbe-
reich zwischen dem das Innengewinde tragenden
vorderen Teil der Uberwurfmutter und deren hiilsen-
férmigem Ende vermieden werden sollen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren der einleitend angegebenen Gattung zur
Vermeidung der damit verbundenen, vorstehend ge-
nannten Nachteile so weiterzubilden, dass zur Mon-
tage der Uberwurfmutter eine geringere Verfor-
mungsarbeit zu leisten ist.

Diese Aufgabe ist erfindungsgeméss durch die
im kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1
stehenden Merkmale geldst.

Im Unterschied zu dem Verfahren nach dem
Stand der Technik wird also bei dem vorgeschlage-
nen Verfahren der den Innenbund tragende Teil
des hilsenférmigen Endes der Uberwurfmutter nicht
radial gequetscht, bis er hinter den Aussenbund
des Steckerkérpers zu liegen kommt, sondern in
schriger Richtung angedriickt, also gewissermas-
sen hinter den Aussenbund gekippt. Die zu leisten-
de Verformungsarbeit ist hierdurch wesentlich gerin-
ger, mit dem Vorteil, dass eine Riickwirkung der
Verformung auf den Gewindeteil der Uberwurfmut-
ter praktisch ausgeschlossen ist, so dass dieses
Vorderteil weniger massiv als beim Stand der Tech-
nik gestaltet werden kann. Aus dem gleichen Grund
ist auch die Positionierung des Verformungswerk-
zeuges, also im allgemeinen einer Rolle oder Wal-
ze, vergleichsweise unkritisch. Bei der Vorfertigung
der Uberwurfmutter ist hingegen kein grosserer Auf-
wand als bisher notwendig.

Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens nach
der Erfindung sind in den abhéngigen Anspriichen
angegeben. Zu der im Anspruch 2 genannten Wei-
terbildung ist zu ergénzen, dass hierdurch eine
nochmalige Verminderung der zu leistenden Verfor-
mungsarbeit erzielt wird, so dass die materialméssi-
ge Beanspruchung der Uberwurfmutter durch das
Andriicken weiter gemindert und die von der An-
driickvorrichtung aufzubringenden Kréfte gesenkt
werden.
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In der Zeichnung ist die Montage einer Uberwurf-
mutter gemiss dem vorgeschlagenen Verfahren
veranschaulicht. Es zeigt:

Fig. 1 die Uberwurfmutter nach dem Aufschieben
auf den gestrichelt dargesteliten Steckerkdrper,

Fig. 2 die Uberfurimutter nach dem Andriicken
ihres hiilsenférmigen Endes mittels eines ersten
Werkzeuges und

Fig. 3 die Uberwurfmutter nach dem Andriicken
ihres hiilsenformigen Endes mittels eines zweiten
Werkzeuges.

Voraussetzung fur die Durchfihrung des Verfah-
rens nach der Erfindung ist die Herstellung einer
Uberwurfmutter in der in Fig. 1 veranschaulichten
Form. Die Uberwurfmutter 1 hat ein Vorderteil 2 mit
einem Innengewinde 2a sowie ein hiilsenférmiges
Ende 3. Dieses hiilsenformige Ende 3 weist nahe
seines hinteren Stirnrandes einen Innenbund 4 auf.
Dessen Innendurchmesser d ist etwas grésser ge-
wiahlt als der Aussendurchmesser D des Aussen-
bundes 5 des gestrichelt dargestellten Steckerkdr-
pers 6. Der Innenbund 4 wird von einer ersten
Ringflache 4a und einer zweiten Ringflache 4b be-
grenzt. Im Bereich des Fusses 4c¢ der Ringfliiche
4a hat das hiilsenférmige Ende 3 der Uberwurfmut-
ter eine kleine Hinterdrehung, so dass sich an die-
ser Stelle eine Wanddickenverminderung ergibt. Die
Ringflache 4a liegt auf dem Mantel eines Kegels,
dessen Spitze A sich ausserhalb des hiilsenformi-
gen Endes der Uberwurfmutter auf deren Mittelach-
se | befindet. Der Kegelwinkel o liegt vorzugsweise
zwischen 50 und 70 Grad. Die zweite Ringfléche
4b wird vorzugsweise so erzeugt, dass sie mit der
ersten Ringflache 4a einen zumindest anndhernd
rechten Winkel einschliesst.

Im néchsten Verfahrensschritt wird nun das hiil-
senférmige Ende 3 der Uberwurfmutter im Bereich
des Innenbundes 4 derart in Richtung der Achse |
angedriickt, dass die Ringflache 4a zumindest an-
ndhernd in eine zu der Achse | rechtwinklige, also
radiale Ebene zu liegen kommt. Dadurch hintergreift
der Innenbund 4 den Aussenbund 5 des Stecker-
korpers 6.

Dieser Zustand ist in den Fig. 2 und 3 darge-
stellt. Wirkt nun auf den Steckerkérper eine axiale,
nach links gerichtete Zugkraft, so wird diese Zug-
kraft auf die Uberwurfmutter liber die gegeneinan-
der anliegenden Ringfldchen des Aussenbundes
des Steckerkorpers und des Innenbundes der Uber-
wurfmutter Gbertragen. Da diese Ringflachen in ei-
ner radialen Ebene liegen, setzt der Innenbund der
Uberwurfmutter einer Ruckverformung in die in
Fig. 1 dargestellte Form, d.h. einer Aufweitung, ei-
nen erheblich grosseren Widerstand entgegen als
der Verformung von der in Fig. 1 dargesteliten in
die in den Fig. 2 und 3 widergegebene Form.

Das Andriicken kann alternativ mittels des in
Fig. 2 oder mittels des in Fig. 3 dargesteliten Werk-
zeuges erfolgen. Beide Figuren zeigen die Uber-
wurfmutter in ihrer endglitigen Position.

Im Fall der Fig. 2 wird als Werkzeug eine zylin-
drische Walze oder Rolle 8 verwendet, die um eine
Achse Il drehbar gelagert und I&ngs der hierzu
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rechtwinkligen Vorschubrichtung [li verfahrbar ist.
Die Vorschubrichitung lll, also die Wirkungslinie der
Rolle 8, schliesst mit der zu der Achse | rechtwinkli-
gen Ebene entsprechend der Linie [V einen Winkel
B von 20 bis 40 Grad ein.

Alternativ hierzu kann die in Fig. 3 gezeigte Rolle
9 verwendet werden. Sie ist um eine zu der Mittel-
achse | parallele Achse V drehbar und langs der
hierzu rechtwinkligen Vorschubrichtung Vi zustell-
bar. Die Rolle 9 darf dann nicht wie in Fig. 2 zylin-
drisch sein, sondern muss die in Fig. 3 gezeigte
Kegelform haben. Der Kegelwinkel solite so gewéhlt
werden, dass die Rollenfliche 9a und die ange-
driickte Aussenflache 4d des hiilsenférmigen Endes
nach abgeschiossenem Andrlickvorgang zumindest
anndhernd parallel sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines insbesondere
koaxialen Steckverbinders, bei dem eine Uberwurf-
mutter auf einen Steckerkérper durch radiales, ver-
formendes Andriicken des einen Innenbund aufwei-
senden, hiilsenférmigen Endes der Uberwurimutter
bis der Innen- einen an dem Steckerkdrper ausge-
bildeten Aussenbund hintergreift, tber den das hiil-
senférmige Ende der Uberwurfmutter zuvor auf den
Steckerkdrper aufgeschoben wurde, montiert wird,
wobei die beim Anziehen der Uberwurfmutter zur
gegenseitigen Anlage kommenden Ringfliche des
Aussenbundes des Steckerkdrpers und des Innen-
bundes der Uberwurfmutter in zur Lé&ngsachse des
Steckverbinders rechtwinkligen Ebenen liegen, da-
durch gekennzeichnet, dass zuerst die Ringflache
des Innenbundes (4) der Uberwurfmutter (1) so her-
gestellt wird, dass sie auf dem Mantel eines Kegels
liegt, dessen halber Kegelwinkel () 50 bis 70 Grad
betrdgt und dessen Spitze (A) sich ausserhalb des
hiilsenférmigen Endes (3) der Uberwurfmuiter (1)
befindet, und dass das verformende Andriicken die-
ses hiisenférmigen Endes (3) léngs einer Wir-
kungslinie, die unter einem Winkel von 20 bis
40 Grad gegen die zur Lingsachse des Steckver-
binders rechiwinklige Ebene geneigt ist, vorgenom-
men und solange fortgesetzt wird, bis die Ringfié-
che (4a) des Innenbundes in der zu der Lé&ngsach-
se des Steckverbinders rechtwinkligen Ebene liegt
und die komplementére Ringflache des Aussenbun-
des (5) des Steckerkérpers (6) hintergreift.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Uberwurfmutter (1) mit einer
Wanddickenverminderung ihres hiilsenformigen En-
des (3) im Bereich des Fusses (4c) der Ringflache
(4a) ihres Innenbundes (4) versehen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das verformende Andriicken
des hlsenférmigen Endes der Uberwurfmutter mit-
tels einer Walze oder Rolle (8, 9) erfoigt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass eine zylindrische
Walze (8) verwendet wird, deren Drehachse (lI)
rechtwinklig zu der die Walzenvorschubrichtung bil-
denden Wirkungslinie (lif) verlauft.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass eine kegelformige
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Walze (9) benutzt wird, deren Drehachse (V) prallel
zu der Langsachse (l) des Steckverbinders verlduft
und deren Vorschubrichtung (VI) etwa rechtwinklig
zu ihrer Drehachse ist.
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Fig.1

Fig.2
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