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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Vorbereiten eines Endes eines Kabels, insbeson-
dere Koaxialkabels, mit einem AufRenleiter, insbesonde-
re einem AuRenleitergeflecht, fir die Montage eines
Steckverbinders, insbesondere eines Koaxialsteckver-
binders, wobei der AuRenleiter am Ende des Kabels frei-
gelegt, radial aufgeweitet und Uber eine vorbestimmte
Lange in axialer Richtung von dem Ende des Kabels weg
umgebogen wird, gemalk dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Zur Montage eines Steckverbinders am Ende
eines Kabels, beispielsweise zur Montage eines Koaxi-
alsteckverbinders an einem Ende eines Koaxialkabels,
ist es erforderlich, das Kabelende in entsprechender
Weise vorzubereiten, damit manuell oder maschinell der
Steckverbinder mit dem Ende des Kabels mechanisch
und elektrisch leitend fest verbunden werden kann. Diese
Vorbereitung des Kabels umfasst unter anderem das
Freilegen und Umbiegen eines AulRenleiters des Kabels.
Nach dem Freilegen bzw. Abisolieren des AuBenleiters
wird dieser Ublicherweise zunachst am Kabelende auf-
geweitet, damit in einem nachfolgenden Prozess der Au-
Renleiter ohne Beschadigung des Kabelendes in axialer
Richtung von dem Kabelende weg umgebogen werden
kann. Hierzu ist es bisher tblich, in axialer Richtung das
Kabelende mit einem Druckluftstrahl zu beaufschlagen,
welcher Luft radial innerhalb des AuRenleiters eindriickt
und dadurch den AufRenleiter radial nach aulRen aufge-
weitet. Hierbei ergeben sich jedoch folgende Nachteile:
Der Druckluftstrahl wirkt nicht nur auf den Aufenleiter,
sondern auch auf das restliche Kabel radial innerhalb
des AuBenleiters. Hierbei kann es in unerwiinschter Wei-
se dazu kommen, dass auch Teile des Kabels, welche
sich innerhalb des AuRenleiters befinden, aufgeweitet
werden. Weiterhin ist die Prozesssicherheit nicht voll-
sténdig gegeben, d. h. dass der Druckluftstrahl mdgli-
cherweise den AuBenleiter nicht vollstdndig oder nicht
weit genug aufweitet. Hierdurch kann es zu einer erh6h-
ten Anzahl von Schlechtteilen bzw. Produktionsfehlern
kommen. Daher ist es haufig noch tblich, das Umbiegen
des AuBenleiters manuell durchzufiihren und erst ein
derart vorbereitetes Kabel einer maschinellen Montage
des Steckverbinders zuzuflihren.

[0003] AusderUS 4719697 ist es bekannt, zum Auf-
weiten das AulRenleiters ein Rad in Umfangsrichtung um
das fixierte Kabel zu rollen und in den Innenleiterisolator
einzudrticken.

[0004] Aus der DE 695 09 129 T2 ist eine Vorrichtung
zum Aufweiten der Abschirmung eines Koaxialkabels be-
kannt, wobeivor dem Aufweiten eine Hiilse auf das Kabel
geschoben wird. Zum Aufweiten der Abschirmung wird
der Innenleiter relativ zum Kabel entlang eines bogenar-
tigen Weges bewegt.

[0005] Aus der EP 1 523 066 A1 ist eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Aufweiten von Abschirmungen
bekannt, wobei das abisolierte Ende des Kabels in eine
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Nut eines rotierbaren Zylinders gesteckt und der Zylinder
gedreht wird. Dadurch wird die Abschirmung schonend
aufgeweitet, umzwischen diese und dem Innenleiter eine
Hilse zu schieben.

[0006] Aus der US 6 604 268 B1 ist es bekannt, zum
Aufweiten des AulRenleiters Messer zu verwenden, de-
ren andriickende Enden rechteckig und sich verjingend
ausgebildet.

[0007] Aus der EP 1237 237 A2 ist es bekannt, dass
Aufweitzahne mit einer geeigneten Kraft auf das AuRen-
leitergeflecht 22 driicken, so dass sich das Aul3enleiter-
geflecht aufweitet. Es wird von den Aufweitzdhnen keine
"ringférmige Eindriickung" mit einem "Formmesser" am
AuBenleiter erzeugt. Stattdessen sind die Aufweitzahne
mit stumpfen Kanten ausgebildet und die Kraft auf den
AuRenleiter wird mittels der Aufweitzdhne 134 ohne Be-
schadigung des AuRenleiters aufgebracht. Nach dem
Aufweiten des Aulenleitergeflechtes ist keine Eindri-
ckung im Aufenleitergeflecht vorhanden.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der o.g. Art fiir eine Massenfertigung zu ver-
einfachen und gleichzeitig bezuglich Funktionssicherheit
zu verbessern.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren der o.g. Art mit den in Anspruch 1 gekenn-
zeichneten Merkmalen geldst. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung sind in den weiteren Anspriichen
beschrieben.

[0010] Bei einem Verfahren der o.g. Art ist es erfin-
dungsgemal vorgesehen, dass zum Aufweiten der Au-
Renleiter Uber wenigstens einen Teil des Umfangs des
Kabels mit einer radialen Kraft beaufschlagt wird.
[0011] Dies hat den Vorteil, dass auf einfache und
gleichzeitig funktionssichere Weise der AuRRenleiter auf-
geweitet und umgebogen werden kann. Dies erzielt ins-
besondere bei der Massenfertigung erhebliche Einspa-
rungen bzgl. Kosten und Zeit, da bereits die Vorbereitung
des Kabelendes vollstdndig maschinell durchgefiihrt
werden kann.

[0012] ZweckmaRigerweise istdie radiale Kraft kleiner
als eine Kraft, die einen zum wenigstens teilweisen
Durchtrennen des AuBenleiters erforderlichen Druck er-
zeugt. Zum Unterstltzen einer crimpenden Befestigung
des Steckverbinders am Kabelende und zum Festlegen
der vorbestimmten Lange in axialer Richtung von dem
Ende des Koaxialkabels weg, um die der Auf3enleiter um-
gebogen werden soll, wird nach dem Freilegen des Au-
Renleiters und vor dessen Aufweiten eine Crimphiilse
Uber den AulRenleiter geschoben und auf das Kabel auf-
gecrimpt. Hierbei wird der AuRRenleiter in axialer Richtung
bis zu einem dem Ende des Kabels zugewandten Ende
der Crimphilse umgebogen.

[0013] Zum Umbiegen des AuBenleiters wird nach
dem Aufweiten eine Hilse in das aufgeweitete Ende des
AulBenleiters in axialer Richtung geschoben.

[0014] Um eine Verarbeitung des Kabels mit einer ggf.
durch die Kraft zum Aufweiten des AuRenleiters bescha-
digten Stelle zu vermeiden, wird nach dem Umbiegen
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des AuBenleiters der dadurch freigelegte Rest des Ka-
bels an einer Stelle abgetrennt, welche in axialer Rich-
tung weiter von dem Ende des Kabels beabstandet ist
als die Stelle, an der das Kabel mit der radialen Kraft zum
Aufweiten des AulRenleiters beaufschlagt wird.

[0015] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Zeichnung naher erldutert. Diese zeigt in:

Fig. 1  ein Ende eines Koaxialkabels nach dem Abiso-
lieren bzw. Freilegen des Aufienleitergeflech-
tes in perspektivischer Ansicht und

Fig. 2  das Ende des Koaxialkabels nach dem Aufwei-
ten des AuBenleitergeflechtes mittels radialem
Eindriicken des AufBenleitergeflechtes mit ei-
nem entsprechenden Werkzeug, in perspekti-
vischer Ansicht.

[0016] Die Erfindung wird nachfolgend lediglich bei-
spielhaft anhand eines Koaxialkabels beschrieben. Die
nachfolgenden Erlauterungen sind jedoch fir jede Art
von Kabel giiltig, welches mit einem Steckverbinder ver-
sehen werden soll. Zum Verbinden eines Koaxialkabels
mit beispielsweise einer elektronischen Schaltung auf ei-
ner Leiterplatte ist es vorgesehen, ein Ende des Koaxi-
alkabels mit einem Koaxialsteckverbinder zu versehen.
Aufder Leiterplatte ist ein entsprechend komplementarer
Koaxialsteckverbinder vorgesehen.

[0017] Um das Ende des Koaxialkabels mit einem Ko-
axialsteckverbinder zu versehen, muss dieses Koaxial-
kabelende entsprechend vorbereitet werden. Hierzu
zahlt zunachst die Entfernung eines auleren Mantels
bzw. einer Isolation, um einen AuRenleiter des Koaxial-
kabels, beispielsweise in Form eines AulRenleiterge-
flechtes, lber eine vorbestimmte Lange freizulegen. Der
Ausdruck "Freilegen" bedeutet in diesem Zusammen-
hang im Wesentlichen von einem Mantel, wie beispiels-
weise einer Isolierung, befreien (Abisolieren).

[0018] Derzu montierende Koaxialsteckverbinder um-
fasst im Wesentlichen ein AuRRenleiterteil, ein Innenlei-
terteil und ein dazwischen liegendes Isolierteil. In einer
beispielhaften Ausfiihrungsform der Montage des Koa-
xialsteckverbinders am Ende des Koaxialkabels wird der
Koaxialsteckverbinder auf das Koaxialkabel aufge-
crimpt.

[0019] Unabhangig vom Montageverfahren fir den
Koaxialsteckverbinder ist es jedoch zunéachst erforder-
lich, den AuRRenleiter des Koaxialkabels freizulegen und
Uber eine vorbestimmte Lange in axialer Richtung von
dem Ende des Koaxialkabels weg umzubiegen. Dadurch
wird der innere Teil des Koaxialkabels zuganglich, an
dem das Innenleiterteil des Koaxialsteckverbinders be-
festigt wird. Besondere Schwierigkeiten bereitet hierbei
das Umbiegen des AuBRenleiters bzw. des AuRenleiter-
geflechtes des Koaxialkabels. Dies kann zwar manuell
relativ einfach durchgefiihrt werden, jedoch ist es wiin-
schenswert, diese Tatigkeit maschinell fir eine Massen-
produktion durchzufiihren. Um es jedoch einem Werk-
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zeug zu ermdglichen, das Aulenleitergeflecht automa-
tisiert umzubiegen, ist es erforderlich, das AuRenleiter-
geflecht am Ende des Koaxialkabels zunachst radial auf-
zuweiten, damit ein entsprechendes Werkzeug unter das
AuBenleitergeflecht greifen und dieses umbiegen kann.
[0020] Fig. 1 zeigt den Zustand nach dem Abisolieren
des Koaxialkabels 10 an einem Koaxialkabelende 11, so
dass das AulRenleitergeflecht 12 freigelegt ist. Zusatzlich
ist iber den AuRenleiter 12 eine Crimphilse geschoben
und festgecrimpt. Die axiale Lange der Abisolierung und
die axiale Lange der Crimphilse sind dabei derart ge-
wahlt, dass das dem Koaxialkabelende 11 zugewandte
Ende der Crimphilse den Abstand vom Koaxialkabelen-
de 11 definiert, bis zu dem das AuBenleitergeflecht 12
umgebogen werden soll.

[0021] ErfindungsgemaR ist es nunmehr vorgesehen,
vordem Umbiegen des AulRenleitergeflechtes 12 das Au-
Renleitergeflecht 12 am Ende 11 des Koaxialkabels 10
radial dadurch aufzuweiten, dass mit einem entspre-
chenden zangenartigen Werkzeug eine radiale Kraft auf
den AulRenleiter 12 ausgelibt wird. Diese Kraft ist derart
gewahlt, dass sie bei der gegebenen Auflageflache des
Werkzeugs auf den AuRenleiter 12 einen Druck erzeugt,
der niedriger ist als ein Druck, der zum Durchtrennen des
AuBenleiters 12 erforderlich ware. Erfindungsgemass,
wie dargestellt in Fig. 2 ist dieses Werkzeug ein Form-
Messer 18, welches an den AulRenumfang des abisolier-
ten Koaxialkabels 10 angepasst ist und eine entspre-
chende radial umlaufende bzw. ringférmige Eindriickung
des Aullenleiters 12 erzeugt, wodurch sich das freie En-
de des AuRenleitergeflechtes 12 radial aufweitet. Dieses
radiale Eindriicken des Auflenleitergeflechtes 12 kann
auf einfache Weise automatisiert durchgefiihrt werden,
so dass diese Vorbereitung des Endes 11 des Koaxial-
kabels 10 vollautomatisch und ohne manuelle Eingriffe
durchgeflhrt werden kann.

[0022] Nach dem Aufweiten des AuRenleitergeflech-
tes 12 durch radiales Eindriicken mittels des Form-Mes-
sers 18 kann das Umbiegen des AuRenleitergeflechtes
12 in axialer Richtung von dem Ende 11 des Koaxialka-
bels 10 weg erfolgen. Hierzu wird beispielsweise eine
entsprechende Hilse in das aufgeweitete Ende des Au-
Renleitergeflechtes 12 eingeschoben, welche das Au-
Renleitergeflecht 12 bis zum entsprechenden Ende der
Crimphtilse umschlagt.

[0023] Nachfolgend kann nunmehr der Innenleiter des
Koaxialkabels 10 freigelegt bzw. abisoliert und mit dem
Innenleiterteil verbunden werden, d. h. das Innenleiterteil
wird auf den abisolierten Innenleiter des Koaxialkabels
10 aufgecrimpt. Danach werden das Isolierteil und das
AulBenleiterteil crimpend befestigt. Hierbei dient die zu-
vor aufgeschobene Crimphllse als inneres Lager zur
Aufnahme der Crimpkraftim Bereich der Auflage des Au-
Renleiterteils am umgebogenen AuRenleiter 12 des Ka-
bels 10 und zum Vermeiden einer Beschadigung des Ko-
axialkabels 10 aufgrund des Crimpvorganges beim Be-
festigen des Aulienleiterteils. Zwischen dem Aulenlei-
terteil und der Crimphilse kann dadurch eine hohe An-
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druckkraft mit entsprechend hoher Giite des elektrischen
Kontaktes sichergestellt werden ohne die Gefahr der Be-
schadigung des Kabels 10, da die Crimphiilse die ent-
sprechenden Krafte abfangt.

[0024] Mit dem Crimpen des AuRenleiterteils wird so-
wohl eine gute elektrische Verbindung zwischen dem Au-
Renleiter 12 des Koaxialkabels 10 und dem Auf3enleiter-
teil als auch eine gute mechanische Verbindung zwi-
schen dem isolierenden Mantel des Koaxialkabels 10
und einer Zugentlastung des AuRenleiterteils hergestellt.
[0025] Besonders vorteilhaft ist, dass der gesamte
Vorgang der Montage des Steckverbinders am Kabel
einschliel3lich derVorbereitung des Kabels bzgl. des Um-
biegens bzw. Umschlagens des AulRenleiters automati-
siert in einer einzigen Vorrichtung durchgefiihrt werden
kann. Eine manuelle Vorbereitung des Endes des Kabels
zur Montage des Steckverbinders kann vollstandig ent-
fallen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vorbereiten eines Endes eines Ka-
bels, insbesondere Koaxialkabels, mit einem Au-
Renleiter, insbesondere einem Auflenleitergeflecht,
fur die Montage eines Steckverbinders, insbesonde-
re eines Koaxialsteckverbinders, wobei der Auen-
leiter am Ende des Kabels freigelegt, radial aufge-
weitet und Uber eine vorbestimmte Lange in axialer
Richtung von dem Ende des Kabels weg umgebo-
genwird, wobei zum Aufweiten der AuRenleiter Giber
wenigstens einen Teil des Umfangs des Kabels mit
einer radialen Kraft beaufschlagt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass mit einem zangenartigen Werkzeug eine radi-
ale Kraft auf den Auenleiter ausgelbt wird, wobei
als zangenartiges Werkzeug ein Form-Messer ver-
wendet wird, welches an den Auflenumfang des ab-
isolierten Koaxialkabels angepasst ist und eine ent-
sprechende radial umlaufende bzw. ringférmige Ein-
driickung des Aul3enleiters erzeugt, so dass sichdas
freie Ende des AuRlenleitergeflechtes radial aufwei-
tet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die radiale Kraft kleiner ist als eine
Kraft, die einen zum wenigstens teilweisen Durch-
trennen des Aulenleiters erforderlichen Druck er-
zeugt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Freilegen des Au-
Renleiters und vor dessen Aufweiten eine Crimphiil-
se Uber den AuRenleiter geschoben und auf das Ka-
bel aufgecrimpt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der AulRenleiter in axialer Richtung
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bis zu einem dem Ende des Kabels zugewandten
Ende der Crimphiilse umgebogen wird.

5. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Aufweiten eine Hiilse in das aufgeweitete
Ende des AulBlenleiters in axialer Richtung gescho-
ben wird.

6. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Umbiegen des AuRenleiters der dadurch
freigelegte Rest des Kabels an einer Stelle abge-
trennt wird, welche in axialer Richtung weiter von
dem Ende des Kabels beabstandet ist als die Stelle,
an der das Kabel mit der radialen Kraft zum Aufwei-
ten des AuBenleiters beaufschlagt wird.

Claims

1. Method for preparing an end of a cable, particularly
a coaxial cable having an external conductor, in par-
ticular an external conductor braid, for fitting a plug-
in connector, in particular a coaxial plug-in connec-
tor, wherein the external conductor is exposed at the
end of the cable, expanded radially and is bent away
from the end of the cable over a pre-determined
length in the axial direction, wherein for the purpose
of expansion, a radial force is applied to the external
conductor over at least part of the circumference of
the cable, characterised in that a radial force is
applied to the external conductor using a pliers-like
tool, wherein a shaped blade which is adapted to the
external circumference of the stripped coaxial cable
and which creates a corresponding radially periph-
eral or ring-shaped pressing-in of the external con-
ductor so that the free end of the external conductor
braid expands radially is used as the pliers-like tool.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the radial force is smaller than a force which gener-
ates a pressure required for at least partially cutting
through the external conductor.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that, following stripping of the external conductor
and before the expansion thereof, a crimp sleeve is
pushed over the external conductor and is crimped
onto the cable.

4. Method according to claim 3, characterised in that
the external conductor is bent away in the axial di-
rection as far as an end of the crimp sleeve facing
toward the end of the cable.

5. Method according to at least one of the preceding
claims, characterised in that, following the expan-
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sion, a sleeve is pushed in the axial direction into the
expanded end of the external conductor.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterised in that, following the bending
away of the external conductor, the remainder of the
cable thereby exposed is cut through at a site which
is further separated from the end of the cable in the
axial direction than the site at which the radial force
is applied to the cable to expand the external con-
ductor.

Revendications

Procédé pour préparer une extrémité d’un cable, en
particulier d’'un cable coaxial comprenantun conduc-
teur extérieur, en particulier une tresse conductrice
extérieure, pour le montage d’'un connecteur a enfi-
cher, en particulier d’'un connecteur a enficher
coaxial, dans lequel le conducteur extérieur est dé-
nudé a I'extrémité du cable, évasé radialement et
rabattu sur une longueur prédéterminée en direction
axiale en éloignement de I'extrémité du cable, dans
lequel pour I'’évasement on applique sur le conduc-
teur extérieur une force radiale sur au moins une
partie de la périphérie du cable,

caractérisé en ce que

on exerce avec un outil semblable a une pince une
force radiale sur le conducteur extérieur, en utilisant
a titre d’outil semblable a une pince un couteau de
mise en forme qui est ajusté a la périphérie extérieu-
re du cable coaxial dénudé et qui engendre une em-
preinte correspondante en périphérie radiale ou
sous forme annulaire dans le conducteur extérieur,
de sorte que I'extrémité libre de la tresse conductrice
extérieure s’évase radialement.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la force radiale est plus faible qu’une force qui
engendre une pression nécessaire pour couper au
moins partiellement le conducteur extérieur.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, apres avoir dénudé le conducteur exté-
rieur et avant son évasement, on enfile une douille
a sertir pardessus le conducteur extérieur et on la
sertit sur le cable.

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que le conducteur extérieur est rabattu en direction
axiale jusqu’a une extrémité, de la douille a sertir,
tournée vers I'extrémité du cable.

Procédé selon 'une au moins des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, apres I'évase-
ment, on enfile une douille dans I'extrémité évasée
du conducteur extérieur, en direction axiale.
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6.

Procédé selon I'une au moins des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, apres le rabat-
tement du conducteur extérieur, le reste du cable
ainsi dénudé est coupé a un emplacement qui est
écarté en direction axiale plus loin de I'extrémité du
cable que 'emplacement auquel le cable est attaqué
avec la force radiale pour évaser le conducteur ex-
térieur.
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