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Description

La présente invention est relative a un procédé
pour préparer ['extrémité d’'un cable coaxial sou-~
ple a trés haute fréquence pour la mise en place
d'un élément de connecteur.

On utilise de pilus en plus pour ia transmission
de I'énergie a trés haute fréquence, des cables
coaxiaux souples en remplacement de lignes
coaxiales rigides qui se prétent mal & de nombreu-
ses applications, notamment en aéronautique.

De tels cables coaxiaux souples utilisables a
trés hautes fréquences, comprennent habituelle-
ment un conducteur central muitibrin, notamment
en cuivre argenté, et au moins un et de préférence
deux conducteurs extérieurs, le premier formé de
préférence d'un ruban enroulé, notamment en
cuivre argenté, le second de préférence d'une
tresse également en cuivre argenté a l'extérieur
du ruban. Entre le conducteur central et le pre-
mier conducteur extérieur est disposé un diélec-
trique, notamment du polytétrafluoréthyiéne
(PTFE) aéré ou plein. Enfin, autour du second
conducteur extérieur est disposée une gaine
externe, notamment en PTFE extrudé assurant
une protection mécanique et chimique du céble.
Cette gaine maintient en outre enroulé aux extré-
mités du cable le ruban constituant ie premier
conducteur extérieur.

La société déposante a déja décrit dans son
brevet européen EP-A-14 639 et dans son brevet
frangais FR-A-7902468 un procédé pour
préparer I'extrémité d’un tel cable coaxial souple
a trés haute fréquence pour la mise en place d'un
élément de connecteur.

Selon le procédé décrit dans le brevet antérieur,
on poingonne en premier lieu I'extrémité du cable
en plusieurs crans, notamment deux ou quatre, a
travers la gaine externe de maniére & déformer de
fagon permanente ie ruban enroulé puis I'on met
en place un manchon, entre le ruban enroulé et
une partie dénudée de ia tresse de fagon que
'extrémité du manchon soit sensiblement au
droit de I'extrémité de la gaine a la limite de la
partie dénudée de la tresse, le manchon étant
immobilisé mécaniquement par sertissage d'une
ferrule sur ia gaine et la partie dénudée de la
tresse puis soudé sur le ruban enroulé. Enfin, on
déroule la partie du ruban au-dela de I'extrémité
du manchon et on coupe le ruban puis le diélectri-
que au ras de ladite extrémité du manchon
faissant dénudé un trongon de conducteur inté-
rieur.

Un connecteur coaxial réalisé par mise en
place d'un élément de connecteur sur chaque
extrémité de cable coaxial ainsi préparé, tout en
étant trés intéressant 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 élément de connecteur ainsi monté a l'extré-
mité d'un céble coaxial souple a trés haute
fréquence une transition d’une certaine longueur
entre I'exirémité de la gaine du cabie, qui corres-
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pond a ia fin de la structure homogéne du céble,
et le début de la ligne coaxiale du connecteur.
Cette transition qui constitue une zone de pertur-
bations apporte une réflexion suppiémentaire du
signal transmis et donc une augmentation du
coefficient de réflexion di au connecteur. D'autre
part, lorsque, comme cela est nabituellement le
cas, le premier conducteur exténeur est un ruban
enroulé, celui-ci perd une partie de sa caractéristi-
que de continuité électrique entre I'extrémité de
la gaine du cable et I'extrémité arriére du man-
chon. Cette perturbation provoque de faibles
variations de résistance de contact en haute
fréquence entre les spires de ruban enroulé se
trouvant dans la zone de perturbation ainsi réali-
sée, ce qui se traduit par des instabilités de pertes
de puissance dans le cordon coaxial quand on
provoque des flexions du céble trés prés de sa
sortie du connecteur,

La présente invention se propose de fournir un
procédé pour préparer l'extrémité d'un céble
coaxial souple a trés haute fréquence évitant la
présence des zones de perturbations entre I'extré-
mité du cable coaxial compiet et le début de la
ligne coaxiaie du connecteur.

Le procédé selon l'invention se caractérise
essentiellement par le fait qu'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, un
manchon comportant un évidement intérieur
formé de deux trongons cylindriques séparés par
un trongon tronconique, de fagon a amener
I'extrémité de la gaine en appui dans ledit trongon
tronconique, l'extrémité dénudée du ou des
conducteurs extérieurs faisant saillie au-deld de
'extrémité frontale du manchon, on fixe, notam-
ment par soudure, le manchon sur le ou les
conducteurs extérieurs dans {a zone de la partie
dénudée du ou des conducieurs extérieurs entou-
rée par ledit manchon, aprés quoi on coupe le ou
les conducteurs extérieurs puis le diélectrique au
ras de l'extrémité frontale du manchon laissant
dénudé un trongon de conducteur intérieur.

Dans le cas ou le ou l'un des conducteurs
extérieurs est un ruban on poigonne de préfé-
rence au préalable I'extrémité du cable en plu-
sieurs crans, notamment deux ou quatre, a travers
la gaine externe de maniére a déformer de facon
permanente le ou les conducteurs extérieurs.

Une fois que !'extrémité du caéble a été ainsi
préparée, on procéde comme décrit dans les
brevets antérieurs mentionnés et, & cet effet, on
dispose sur le conducteur central dénudé de
I'extrémité du cable un isolant en appui contre
'extrémité frontale du manchon, on monte le
contact central du connecteur sur le conducteur
central en appui sur 'isolant, on soude ie contact
central sur le conducteur central, on monte
I'extrémité du cable dans le corps du connecteur
et on immobilise I'ensemble par vissage d'un
bouchon arriére.
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La présente invention a également pour objet
un manchon utilisable pour la mise en ceuvre du
procédé qui, comme mentionné ci-dessus et
comme revendiqué dans la revendication 3,
comporte un évidement intérieur comportant un
trongon d’introduction arriére cylindrique. Le dia-
métre et la longueur sont appropriés pour assurer
un bon guidage de 'extrémité du céble introduite
et absorber les flexions auxquelles peut étre
soumis le cabie trés prés du manchon. De préfé-
rence, le diametre de ce trongon cylindrique
arriere de I'évidement est légérement supérieur,
notamment de 0,1 3 0,2 mm au diamétre extérieur
du cable gainé, la longueur de ce trongon étant
de préférence au moins égale a 0,6 fois le diame-
tre extérieur du cable. En proiongement de ce
trongon d'introduction cylindrique I'évidement
du manchon comporte un trongon central tronco-
nique, se rétrécissant vers l'avant du manchon.
L'angle dudit cone est approprié pour permettre
la pénétration du ou des conducteurs extérieurs
du céble a travers le manchon et le serrage de
Pextrémité de la gaine du cable sur la portée
tronconique de I'évidement indépendamment des
variations du diameétre extérieur du cable. Dans la
pratique, et selon la nature du céble, cet angle
peut étre avantageusement compris entre environ
10 et 45° et de préférence de |'ordre de 15°.

Au-dela de ce trongon central tronconique
I'évidement se prolonge par un trongon avant
cylindrique de diamétre inférieur au diamétre du
trongon arriére. Ce trongon est approprié au
passage du ou des conducteurs extérieurs du
cable sans changer leur structure. La longueur du
troncon cylindrique avant de I'évidement du man-
chon est déterminée pour permettre une fixation
efficace du manchon, notamment par soudure,
sur le ou les conducteurs extérieurs du cable, la
longueur de ce trongon étant de préférence dans
la pratique sensiblement égale & son diamétre.

A son extrémité frontale le manchon comporte
avantageusement un flasque en forme de colle-
rette destiné a permettre sa fixation dans le
connecteur, la.face frontale du fiasque assurant
la liaison électrique entre I'extrémité du ou des
conducteurs extérieurs du cable et ie début de la
ligne coaxiale du connecteur.

On comprend que, bien que la structure homo-
géne du cable s'arréte physiquement & I'extrémité
de la gaine du cable se trouvant dans le trongon
central tronconique de I'évidement du manchon,
le manchon va en fait prolonger cette structure
homogéne du cable jusqu’a I'extrémité du ou des
conducteurs extérieurs du cable évitant les zones
de perturbations.

Le procédé selon Vinvention peut étre mis en
ceuvre pour réaliser des connecteurs droits ou
des connecteurs coudés, auquel cas, il suffit
d'utiliser un manchon de forme coudée appro-
priée.

Dans le but de mieux faire comprendre I'inven-
tion on va mainienant en décrire a titre d’exemple
en aucune maniére limitatif un mode de réalisa-
tion en se référant au dessir annexé dans lequel :

la figure 1 représente en coupe partielle un
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cable coaxial souple a trés haute frequence utili-
sable pour la mise en ceuvre de I'invention,

la figure 2 illustre le montage d'un élément de
connecteur & l'extrémité d’'un cable préparé en
mettant en ceuvre le procédé connu d'aprés le
brevet frangais 7202468,

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

les figures 4 2 8 illustrent schématiquement la
mise en ceuvre du procédé selon I'invention pour
préparer l'extrémité d'un cable coaxial souple
selon la figure 1,

la figure 9 est une vue similaire a la figure 2
d'un élément de connecteur monté a I'extrémité
d'un céble préparé par ia mise en ceuvre du
procédé sefon V'invention,

la figure 10 est une vue similaire a la figure 9
itlustrant le montage d’'un élément de connecteur
en mettant en ceuvre le procédé selon I'invention
utilisant un manchon coudé.

On a illustré a la figure 1 la structure d'un cébie
coaxial a trés haute fréquence d’un type couram-
ment utilisé et déja d'ailleurs décrit dans lesdits
brevets. Ce cabie comprend un conducteur cen-
tral 1 en cuivre argenté, multibrin, un diélectrique
2, notamment en PTFE a structure aérée ou
pleine, un premier conducteur extérieur 3 sous la
forme d'un ruban enroulé en cuivre argenté, un
second conducteur extérieur sous la forme d'une
tresse en cuivre argenié 4 et une gaine extérieure
de protection, par exemple en PTFE extrudé 5.

La figure 2 illustre le montage dans un élément
de connecteur d'un tel céble coaxial préparé
comme décrit dans lesdits brevets.

Comme décrit dans ce document antérieur lors
de la préparation de I'extrémité du cabie, on a mis
en place un manchon 6 comportant un flasque
d'extrémité 7, la partie tubulaire du manchon
étant disposée entre les deux couches de conduc-
teur extérieur 'une en forme de ruban 3, 'autre
en forme de tresse 4. Le manchon a été immobi-
lisé 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 été schématisé dans la figure 2, il
existe dans un tel montage deux zones de pertur-
bation désignées respectivement par A et B.

La zone A correspond a la transition entre
I'extrémité de la gaine 5 du cable, qui correspond
a la fin de la structure homogene du céable, et le
début de ia ligne du connecteur au-dela de la face
frontaie du flasque 7 du manchon, la zone B
correspondant & la transition au niveau du
conducteur extérieur sous forme de tresse 4 entre
Pextrémité de la gaine 5 et I'extrémité arriere du
manchon 6.

On a illustré a la figure 3, en vue agrandie, un
manchon utilisable pour la mise en ceuvre du
procédé selon la présente invention.

Ce manchon désigné globalement par ¢
comporte un évidement intérieur 10 constitué de
trois trongons successifs 11, 12 et 13.

Le trongon arriere 11 de forme cylindrigue
présente, dans l'exempie illustré pour ur céble
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d'un diameétre maximum de 5.2 mm, un diamétre
de 5.3 mm et une longueur de 6 mm. Ce trongon
cylindrique 13 qui, dans I'exemple illustré, pré-
sente une iongueur de 5 mm et un diamétre de 4,7
mm.

A son extrémité avant le manchon 9 présente
un flasque en forme de collereite 14 définissant
une face frontale 15 qui va assurer la liaison
électrique entre I'extrémité des conducteurs exté-
rieurs du céble et le début de la ligne coaxiale du
connecteur.,

On se référe maintenant aux figures 4 a 8 pour
décrire le procédé selon ['invention pour ia prépa-
ration de [I'extrémité d'un cable coaxial a trés
haute fréquence du type représenté a la figure 1
utilisant un manchon tel que décrit dans la figure
3.
A l'aide d'une pince & poingonner & machoires,
comportant de préférence en section deux renfle-
ments internes opposés, on poingonne 'extrémité
du cable selon deux ou de préférence quatre
crans 16 a travers la gaine externe 5 du céabie.
Cela a pour effet de déformer de fagon perma-
nente le ruban enroulé 3 'empéchant par la suite
de se dérouler, On voit sur la figure 3 I'extrémité
du cable aprés le poingonnage. Cette phase de
poingonnage n'a évidemment de raison d’étre
que dans le cas ou le cable comprend un conduc-
teur extérieur sous forme de ruban enroulé.

Comme cela est illustré sur la figure 6 on retire
la gaine 5 du cable sur une certaine longueur a
'extrémité du cable, laissant apparaitre un tron-
¢on de tresse 4. Cette longueur de dénudage doit
étre dans la pratique au moins égale a la distance
qui doit séparer I'extrémité de la gaine de I'extré-
mité du conducteur central a I'état complétement
monté du connecteur.

Comme on le voit sur la figure 7, on insére le
cable ainsi préparé dans un manchon 9 jusqu'a
ce que l'extréemité avant de la gaine 5 vienne en
appui contre la portée tronconique du trongon 12
de I'évidement du manchon 9. -

Cette portée tronconique de {'évidement du
manchon facilite I'insertion des conducteurs exté-
rieurs du cable et évite que des brins de la tresse
4 ne soient repoussés en arriére dans le manchon.

La phase ultérieure de préparation consiste a
souder les conducteurs extérieurs 3 et 4 du cable
et le manchon par une soudure a basse tempéra-
ture, par exemple a |'étain-piomb a 180°C. La
soudure doit de préférence se faire sur toute la
portion des conducteurs extérieurs se trouvant a
I'intérieur du manchon, zone schématisée par la
double fléche de longueur S sur la figure 7. Cette
zone s'étend en fait entre 'extrémité 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
diélectrique 2 au droit de la face frontale 15 du
manchon.

Eventuellement si nécessaire on coupe l'extré-
mité du conducteur intérieur 1 a une distance de
la face frontale 15 adaptée au montage du
contact central du connecteur.
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On a représenté a la figure 9 le montage d'un
élément de connecteur sur une extrémité de
cable ainsi préparée. Four réaliser ce montage,
comme d'ailleurs déja décrit dans lesdits brevets,
on dispose un isolant 17 sur le conducteur central
1 dénudé de I'extrémite du cable en appui contre
la face frontale 15 du manchon 9. On monte
ensuite i@ contact caniral 18 sur le conducteur
central 1 en appui sur isolant 17 et on soude le
contact central 18 sur le concucteur centrai 1,
comme indiqué en 9.

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

Pour la réalisation d un élément de connecteur
coudé tel qu’illustre a la figure 10, on met en
ceuvre les mémes etapes de procédeé en utilisant
les mémes composants a {'exception d'un man-
chon 9' qui présente une forme coudée et un
évidement dont le trongon avant présente une
longueur notablement plus grande que dans le
mode de réalisation de connecteur droit seion la
figure 9.

Bien que dans I'exempie iilustré on ait utilisé un
cable coaxial a deux conducteurs extérieurs, l'un
constitué par un ruban enroulé, 'autre constitué
par une tresse, le procédé selon l'invention n'y est
pas limité et peut étre mis en ceuvre avec tout
autre type de cable souple, notamment du type
comportant un seul conducteur extérieur, sous
forme de tresse, de ruban enroulé ou constitué
par des brins hélicoidaux non tressés, ou encore
par exemple du type a deux conducteurs exté-
rieurs constitués chacun par une tresse.

Enfin, il est évident que l'invention n'est pas
limitée au mode de réalisation particulier de mise
en ceuvre décrit et qu'on peut lui apporter diver-
ses modifications sans pour autant sortir de son
cadre.

Revendications

1. Procédé pour préparer I'extrémité d'un céble
coaxial souple a trés haute fréquence pour la
mise en place d’'un éiément de connecteur, ledit
cable présentant un conducteur central (1), un
diélectrique (2), au moins un conducteur extérieur
(3, 4) et une gaine externe (5), caractérisé par le
fait qu'on coupe et retire un trongon d'extrémité
de la gaine externe, on met en piace sur la gaine
externe et la partie dénudée du ou des conduc-
teurs extérieurs (3, 4) un manchon (9, 9') compre-
nant un évidement intérieur (10) formé de deux
trongons cylindrigues (11 ; 13) séparés par un
trongon tronconique (12) de fagon a amener
'extrémité de la gaine (5) en appui dans ledit
trongon tronconique. 'extrémité dénudée du ou
des conducteurs extérieurs (3, 4) faisant saillie
au-dela de I'extrémité frontale du manchon, on
fixe, notamment par soudure, ie manchon sur le
ou les conducteurs extérieurs dans la zone (S) de
la partie dénudée du ou des conducteurs exté-
rieurs entourée par ledit manchon, aprés quoi on

gt
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coupe le ou les conducteurs extérieurs (3, 4) puis
le diélectrique (2) au-dela de I'extrémité frontale
(15) du manchon laissant dénudé un trongon de
conducteur intérieur (1).

2. Procédé pour mettre en place un élément de
connecteur sur l'extrémité d'un cable coaxial a
haute fréquence, caractérisé par le fait qu'aprés
avoir préparé I'extrémité du cable par le procédé
selon ia revendication 1, on dispose sur le
conducteur central dénudé de I'extrémité du
cable un isolant (17) en appui contre la face
frontale d'exirémité (15) du manchon, on monte
le contact central (18) du connecteur sur le
conducteur central (1) en appui sur l'isolant (17),
on soude le contact central sur le conducteur
central, on monte l'extrémité du cable dans le
corps de connecteur (20) et on immobilise
'ensemble par vissage d'un bouchon arriére (21).

3. Manchon utilisable pour la mise en ceuvre
du procédé selon I'une gueiconque des revendi-
cations 1 et 2, caractérisé par le fait qu’il comporte
un évidement intérieur (10) comportant un tron-
g¢on d'introduction arriére cylindrique (11), un
trongon tronconique central (12) se rétrécissant
vers I'avant du manchon et un trongon cylindrique
avant (13).

4. Manchon seion, la revendication 3, caracté-
risé par le fait que le trongon tronconique (12}
présente un angle de cone (o) compris entre
environ 10° et environ 45° et de préférence de
l'ordre de 15°,

5. Manchon selon I'une quelconque des reven-
dications 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 électrique entre I'extrémité du ou
des conducteurs extérieurs du céble et le début
de la ligne coaxiale du connecteur.

Claims

1. A method of preparing the end of a flexible
very high frequency coaxial cable for putting in
place a connector element, the said cable exhibit-
ing a central conductor (1), a dielectric (2), at
least one outer conductor (3, 4) and an outer
sheath (5), characterized by the fact that an end
portion of the outer sheath is cut off and with-
drawn, over the outer sheath and the bared
portion of the outer conductor or conductors (3,
4) a muff (9, 9) is put in place, which comprises
an inner hollow (10) formed of two cylindrical
portions (11; 13) separated by a frustoconical
portion (12) so as to bring the end of the sheath
(5) to bear against the said frustoconical portion,
the bared end of the outer conductor or conduc-
tors (3, 4) projecting beyond the front end of the
muff, the muff is fixed, expecially by soldering,
onto the outer conductor or conductors in the
zone (S) of the bared portion of the outer conduc-
tor or conductors which is surrounded by the said
muff, after which the outer conductor or conduc-
tors (3, 4) and then the dielectric (2) are cut off
beyond the front end (15) of the muff, leaving
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bared a portion of inner conductor (1).

2. A method of putting a connector element in
place over the end of a high frequency coaxial
cable, characterized by the fact that after having
prepared the end of the cable by the method as in
Claim 1, there is arranged over the central con-
ductor bared from the end of the cable an
insulator (17) bearing against the face of the front
end (15) of the muff, the central contact (18) of the
connector is mounted on the central conductor
(1) to bear against the insulator (17), the central
contact is soldered onto the central conductor,
the end of the cabie is mounted in the connector
body (20) and the whole is fixed in position by
screwing up a rear bush (21).

3. A muff which may be employed for putting
into effect the method as in either of the Claims 1
and 2, characterized by the fact that it inciudes an
inner hollow (10) which has a cylindrical rear
portion (11) for introduction, a central frustoconi-
cal portion (12) which narrows towards the front
of the muff a cylindrical front portion (13).

4. A muff as in Claim 3, characterized by the
fact that the frustoconical portion (12) exhibits an
angle of the cone (o) lying between about 10°
and about 45° and preferably of the order of 15°.

5. A muff as in either of the Claims 3 and 4.
characterized by the fact that it inciudes at the
front end of it a cheek in the form of a small collar
(14) the front face (15) of which ensures the
electrical connection between the end of the
outer conductor or conductors of the cable and
the start of the coaxial line of the connector.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bereiten des Endstlickes ei-
nes biegsamen Koaxialkabels sehr hoher Fre-
quenz flir das Anbringen eines Verbinderele-
mentes, wobei das Kabei einen zentralen Leiter
{1), ein Dielekirikum (2), wenigstens einen aufe-
ren Leiter (3, 4) und eine AuBenhiille (5) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB man ein Endstlck
der AuBenhiille abschneidet und abzieht, daB
man auf die AuBlenhiille und das freigelegte Stlick
des oder der auBeren Leiter (3, 4) eine Hiilse (9,
9'), deren Innenhohiraum (10} aus zwei zylindri-
schen Abschnitten (11, 13) besteht, die durch
einen konischen Abschnitt voneinander getrennt
sind, derart aufsetzt, daB das Ende der
AuBlenhille (5) gegen den konischen Abschnitt
zum Anliegen kommt, wahrend das freigelegte
Ende des oder der auBeren Leiter (3, 4) am
Vorderende der Hilse Uber diese hinausragt, daB
die Hilse insbesondere durch Verschweifien auf
dem oder den &uBeren Leitern in der Zone (S) im
freigelegten Bereich des oder der von der Hiilse
umgebenen duBeren Leiter befestigt wird, wonach
man die am Vorderende (15) der Hiilse Uber diese
hinausragenden Enden des oder der auBeren
Leiter und des Dielektrikums abschneidet. wobei
ein Stiick des inneren Leiters (1) freigelegt wird.

2. Verfahren zum Aufsetzen eines Verbindungs-
elementes auf das Ende eines Koaxialkabels fiir
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hohe Frequenzen, dadurch gekennzeichnet, daB
man nach Vorbereitung des Endes des Kabels
gemaB dem Verfahren nach Anspruch 1 auf dem
zentralen freigelegten Innenleiter einen Isolator
gegen die vordere Endflache der Hiilse anlegt,
daB man den zentralen Kontakt auf dem zentralen
Innenleiter anschweiflt, dal man das Ende des
Kabels an das Gehause der Verbindung montiert,
und daB man das Ganze mittels eines hinteren
VerschluBteils festschraubt.

3. Hillse far die Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriche 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB sie einen Hohiraum umfaBt,
der einen hinteren zum Einflhren dienenden
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Bereich (11), einen zentralen konischen Bereich
(12), der sich nach vorne verjungt, und einen
vorderen zylindrischen Bereich (13) aufweist.

4. Hiise nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, da der konische Bereich (12) einen
Konuswinkel (a) aufweist, der zwischen 10 und
45° und vorzugsweise bei 15° liegt.

5. Hilse nach einem der Anspriiche 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet, daB sie am vorderen
Ende einen Flansch in Form eines Kragens (14)
aufweist, dessen Vorderseite (15) eine elektrische
Verbindung zwischen dem Ende des oder der
auBeren Leiter des Kabels und dem Anfang der
Koaxialleitung der Verbindung sicherstellt.
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