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@ Procédé pour préparer 'extrémité d’un cable 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 2 un procédé pour préparer
Vextrémité d'un céble coaxial souple a trés haute fréquence
pour la mise en place d'un élément de connecteur, ledit cable
présentant un conducteur central, un diélectrique, 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 évidement intérieur formé de deux tron-
gons cylindriques séparés par un trongon tronconique de
fagon & amener I'extrémité de la gaine (5) en appui dans ledit
trongon tranconique, I'extrémité dénudée du ou des conduc-
teurs extérieurs (3, 4) faisant saillie au-deld de I'extrémité
frontale du manchon, on fixe notamment par soudure le man-
chon sur le ou les conducteurs extérieurs dans la zone de la
pariie dénudée de conducteur extérieur entourée par ledit
manchon, aprés quoi on 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 con-
ducteur intérieur (1).
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Procédé pour préparer l'extrémité d'un c8ble coaxial souple a trés haute

fréquence pour la mise en place d'un €lément de connecteur et manchon

utilisable pour la mise en oeuvre du procédé.

La présente invention est relative a un procédé pour préparer
1'extrémité d'un cable coaxial souple 3 trés hautc fréquence pour la mirfe en
place d'un élément de connecteur.

On utilise de plus en plus pour la transmission de 1'energie & trés
haute fréquence, des c3bles coaxiaux souples en remplacement de lignes
coaxiales rigides qui se pfé;ent mal & de nombreuses applications, notamment
en aéronautique.

De tels c3dbles coaxiaux souples utilisables & trés hautes
fréquences, comprennent habituellement un conducteur central multibrin,
nctamment 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 &galement en cuivre
argenté 3 1'extérieur du ruban. Entre le conducteur central et le premier
conducteur extérieur est disposé un di&lectrique, notamment du
polytétrafluoréthyléne (PTFE) a&ré ou plein. Enfin, sutour du second
conducteur extérieur est disposée une gaine externe, notamment en PTFE extrudé
assurant une protection mécanique et chimiqué du cZble. Cette gaine maintient
en outre enroulé aux extrémités du cible le ruban constituant le premier
conducteur extérieur. | .

La société déposante a déjd décrit dans son brevet francais 79 02468
un proc&dé pour préparer l'extrémité d'un tel c3ble coaxial souple 2 trés
haute fréquence pour la mise en place d'un &lément de connecteur.

Selon le procédé décrit dans le brevet antérieur, on poingonne en
premier ljieu 1'extrémité du c3ble en plusieurs crans, notamment deux ou
quatre, 3 travers la gaine externe de maniére 3 déformer de facen permanente
le ruban enroulé puis l'on met en place un manchon, entre le ruban enroulé et
une partie dénudée de la tresse de facon que l'extrémité du manchon soit
sensiblement au droit de 1'extrémité de la gaine & 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 la 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 trongon de conducteur intérieur.

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

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

connecteur ainsi monté 3 1'extrémité d'un c3ble coaxial souple

2

trés haute
fréquence une transition d'une certaine longueur entre l'extrimité de 1xu eoaine
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du cdble, qui correspend 3 la fin de la structure homogéne du cable, et le
début de la ligne coaxiale du connecteur. Cette transition qui constitue une
zone de perturbations apporte une réflexion supplémentaire du signal transmis
et donc une augmentation du coefficient de réflexiorn 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 caractéristique
de continuité@ &lectrique entre 1'extrémité de la gaine du cible et 1'extrémitd
arriére du manchon. Cette perturbation preveque de faibles variations de
résistance de contact en haute fréquence entre les spires de ruban enroulé se
trouvant dans la zone de perturbation ainsi réalisée, ce qui se traduit par
des instabilités de pertes de puissance dans le cordon coaxial quand on
provoque des flexions du c3ble trés prés de sa sortie du conmnecteur.

La présente invention se propose de fournir um procédé pour préparer
1l'extrémité d'un cZble coaxial souple 3 tr@s haute fréquence évitant la
présence des zones de perturbations entre l'extrémité du cZble coaxial complet
et le début de 1la ligne coaxiale du connecteur.

Le procédé selon 1'invention se caractérise essentiellement par le
fait qu'on coupe et retire un trongen 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 é&videment intérieur formé de deux
troncons cylindriques sépérés par un trongon tronconique, de facon 3 amener
1'extrémité de la gaine en appui dans ledit troncon tronconique, 1'extrémité
dénudée du ou des conducteurs extérieurs faisant saillie au~delad de
1'extrémité frontale du manchon, on fixe, notamment par soudure, le manchon
sur le ou les conducteurs exté&rieurs dans la zone de la partie dénudée du ou
des conducteurs extdrieurs entourée par ledit manchon, aprés quoi on coupe le
ou les conducteurs extérieurs puis le dilectrique au ras de 1l'extrémité
frontale du manchon laissant dénudé un troncon de conducteur intérieur.

Dans le cas ol le ou 1'un des conducteurs exté@rieurs est um tuban or
poinconne de préférence au préalable 1'extrémité du c3ble en plusieurs crans,
notamment deux ou quatre, 3 travers la gaine externe de maniére a déformer de
facon permanente le ocu les conducteurs extérieurs.

Une fois que 1'extrémit& du cdble a &té ainsi préparée, on procéde
comme décrit dans le brevet antérieur mentionné et, @ cet effet, on dispose
sur le conducteur central dénudé de 1l'extrémité du c3Zble un isolant en appui
contre 1'extrémité frontale du manchon, on monte le contact central du
comnecteur sur le conducteur central en appui sur 1'isolant, on soude 1€
contact central sur le conducteur central, on monte l'extrémité du cZble dant

le corps du ccnnecteur et on immobilise 1'ensemble par-vissage d'un bouchon

arriére.
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La présente invention a €palement pour objet un manchon utilisable
pour la mise en ceuvre du procédé qui, comme mentionné ci-dessus, comporte unm
dvidement intérieur comportant um trongon d'introduction arriére cvlindrique,
d'un diamétre et d'une longueur appropriés pour assurer un bon guidage de
1'extrémité du c3ble introduite et absorber les flexions auxquelles peut &tre
soumis le c3ble trés prés du manchon. De préférence, le diamétre de ce trongon
cvlindrique arriédre de 1'évidement est légérement supérieur, notamment de 0,1
3 0,2 mm au dizmétre extérieur du cdble gainé, la longueur de ce troncon étant
de préférence au moins égale 3 0,6 fois le diamétre extérieur du cdble. En
prolongement de ce troncon d'introduction cylindrique 1'évidement du manchon
comporte un troncon central tronconmique, se rétrécissant vers l'avant du
manchen et dent 1'angle de cOne est approprié pour permettre la pénétration du
ou des conducteurs extérieurs du c3ble & travers le manchon et le serrage de
1'extrémité de la gaine du c@ble sur la portée tronconique de 1'é&videment
indépendamment des variations du diamétre extérieur du c3ble. Dans 1la
pratique, et selon la nature du czble, cet.angle.peut tre avantageusement
compris entre environ 10 et 45° et de préférence de l'ordre de 15°.

Au-déla de ce troncon central tronconique l'évidement se prolonge
par un trongon avant cylindrique de diamétre inférieur au diamétre du trongon
arriére, approprié au passage du ou des conducteurs extérieurs du c3ble sans
changer leur structure. La longueur du troncon cylindrique avant de
1'évidement du manchon 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 &tant de préférence dans la pratique sensiblement
égale 3 son diamétre.

A son extrimité frontale le manchon comporte avantageusement un
flasque en forme de collerette destiné & permettre sa fixation dans le
connecteur, la face frontale du flasque assurant la liaison &lectrique entre
1'extrémité du ou des conducteurs extérieurs du c3ble et le début de la ligne
coaxiale du cennecteur.

On comprend que, bien que la structure homogéne du c3ble s'arr@te
phyvsiquement 3 1'extrémité de la gaine du c3ble se trouvant dans le trongon
central tronconique de l'@videment du manchon, le manchon va en fait prolonger
cette structure homogéne du c@ble jusqu'd 1'extrémitd du ou des conducteurs
extérieurs du c3ble évitant les zones de perturbations.

Le procédé selon 1l'invention peut 2tre mis en oeuvre pour réaliser
des connecteurs droits ou des connecteurs coud€s, auquel "cas, il suffit

d'utiliser un manchon de forme coudée appropriée.
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Dans le but de mieux faire comprendre 1'invention on va maintenant

en décrire 3 titre d'exemple en aucune maniére limitatif un mode de

réalisation en se référant au dessin annexé dans lequel :

- la figure 1 représente en coupe partielle un c3ble coaxial souple
a2 trés haute fréquence utilisable pour la mise en oeuvre de 1'invention,

- la figure 2 illustre le montage d'un &lément de connecteur 2
1'extrémité d4'un cable préparé en mettant en ceuvre le procédé connu d'aprés

le brevet frangais 79.02468,

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

- les figures 4 & 8 illustrent schématiquement laz mise en oeuvre du
procédé selon 1'invention pour préparer l'extrémité d'un cdble coaxial souple
selon la figure 1,

- la figure 9 est une vue similaire 3 la figure 2 d'un &lément de

connecteur monté & 1'extrémité d4'un c3ble préparé par la mise en oceuvre du
pfocédé selon 1l'invention, )

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

On a illustrd 3 1a figure 1 la structure d'un c3ble coaxial 3 trés
haute frécuence d'un type couramment utilis@ et déja d'ailleurs décrit dans le
brevet francais antérieur n® 79 02468. Ce c3ble comprend un conducteur
central 1 en cuivre argent&, multibrins, un diéléctrique 2, notamment en PTFE
3 strucutre aérée ou pleine, un premier conducteur extérieur 3 sous la forme
d'un ruban enroulé en cuivre argenté, un second conducteur exté&rieur sous la
forme d'une tresse en cuivre argenté 4 et une gaine extérieure de protection,
par exemple en PTIFE extrudé 5.

La figure 2 illustre le montage dans un &lément de conmecteur d'un
tel c3ble coaxial préparé comme décrit dans le brevet francais 79 02468.

Comme décrit dans ce document antérieur lors de la préparation de
1'extrémité du c3ble, on a mis en place un manchon 6 comportant un flasque
d'extrémité 7, la partie tubulaire du manchon &tant 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 E&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 respectivement par A et B.

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

du c3ble, qui correspend & la fin de la structure homogéne du ci3ble, 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 correspondant A la transition au niveau du conducteur
extérieur sous forme de tresse & entre 1'extrémité de la paine 5 et
1l'extrémité arriére du manchon 6.

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

Ce manchon désigné globalement par 9 comporte un évidement
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 c3ble d'un diamétre maximum de 5,2 mm, un diamétre de 5,3 mm
et une longueur de 6 mm. Ce troncon cylindrique 11 est prolongé par un troncon
tronconique 12 qui, dans l'ekémple illustré, présente une longueur de 2,3 mm
et un angle au sommet o de 15°. Ce troncen 12 se prolonge lui-mé€me par un
troncon avant cylindrique 13 qﬁi, dansll'exeﬁple 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
glectrique entre 1'extrémité des conducteurs extérieurs du céble et le début
de la ligne coaxiale du connecteur.

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

A 1'aide d'une pince 2a poingonnef:é machoires, comportant de
préférence en section deux rehflements interﬁes opposés, on poingonne
1'extrémité du cdble selon deux ou de préférence quafre crans 16 & travers la
gaine externe 5 du c@ble. Cela a pour effet de déformer de facon permanente le
ruban enroulé 3 1'emp&chant par la suite de se dérouler. On voit sur la
figure 3 1'extrémité du cZ@ble aprés le pdinconnage. Cette phase de poinconnage
n'a évidemment de raison d'@tre que dans le cas ol le c3ble comprend unm
conducteur extérieur sous forme de ruban enroulé.

Comme cela est 1llustré sur la figure 6 on retire la gaine 5 du
cdble sur une certaine longueur & l'extrémité du c3ble, laissant apparaitre un
troncon de tresse 4. Cette longuéur de dénudage doit &tre dans la pratique au
moins égale & 1la distance'qui doit séparer 1'extrémité de la gaine de
1'extrémité du conducteur central i 1'dtat ccmplétement monté du connecteur.

Comme on le voit sur la figure 7, on insére le c3ble ainsi préparé
dans un manchon 9 jusqu'@ ce que 1'extrémité avant de la gaine 5 vienne en

appui contre la portée troncenique du troncon 12 de 1'évidement du manchon 9.
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Cette portée tronconique de 1'évidement du magc‘!';ogsf!czl%te
1'insertiorn des conducteurs extérieurs du cable et évite que des brins de la
tresse & mne soient repoussés en arriére dans le manchon.

1a phase ultérieure de préparation consiste & souder les conducteurs
extérieurs 3 et 4 du ci3ble et le manchon par une scudure 3 hbasse température,
par exemple a 1'étain-plomb & 180°C. La soudure doit de préférence se faire
sur toute la portion des conducteurs extérieurs se trouvant 3 1'intérieur du
manchon, zone schématisée par la double fléche de lengueur S sur la figure 7.
Cette zone s'@tend en fait entre 1'extrémitd frentale de 1z 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 diéléctrique 2 au droit de la face frontale 15 du
menchen.

Eventuellement si nécessaire on coupe l'extrémité du conducteur
intérieur 1 2 une distance de la face frontale 15 adaptée au montage du
contact central du comnecteur.

On a représenté & la figure 9 le montage d'un &lément de connecteur
sur une extrdmitd de cdble ainsi préparée. Pour réaliser ce montage, comme
d'ailleurs déja décrit dans le brevet francais 79 02468, on dispose un
isolant 17 sur le conducteur central 1 dénudé de l'extrémité du c3Zble en appui
contre la fsce frontale 15 du manchon §. On monte ensuite le contact
central 18 sur le conducteur central 1 en appui sur 1'isolant 17 et on soude
le contact central 18 sur le conducteur central 1, comme indiqué en 19.

Cn met alors en place le c3ble coaxial, soudé par son conducteur
central zu contact central, dams un corps de connecteur 20 et on immobilise
1'ensemble en vissant un bouchon arriére 21.

Pecur la réalisation d'un élément de conmnecteur ccudé tel qu'illustré
& la figure 10, on met en oeuvre les mémes &tapes de procé&dé en utilisant les
mémes composants 3 1'exception d'un manchon 9' qui présente une forme coudée
et un évidement dont le troncon avant présente une longueur notablement plus
grande que dans le mode de réalisaticn de comnecteur droit selon la figure 9.

Bien que dans 1l'exemple illustré on ait utilisé un c3ble coaxial 3
deux conducteurs extdrieurs, 1'un constitué par un ruban enroul&, 1'autre
constitué par une tresse, le procédé selon l'invention n'y est pas limité et
peut étre mis en ceuvre avec tcut autre type de cable souple, notamment du
type comportant un seul conducteur extérieur, sous forme de tresse, de ruban
enroulé ou constitu@ par des brins hélicoldaux nen tressés, cu encore par

exemple du type 3 deux conducteurs extérieurs constitués chacun par une

tresse.
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Enfin, il est évident que 1'invention n'est pas limitée au mode de
réalisation particulier de mise en oceuvre 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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1. Procédé pour priparer 1'extrémité d'un c3ble ccexial souple 3

tres haute fréquence pour la mise en place d'un &lément de connecteur, ledit
csble présentant un conducteur central, un difléctrique, au moins un
conducteur extérieur et une gaine externe, caractérisé par le fait qu'cn coupe
et retire un troncon d'extrémité de la gaine externe, on met en place sur la
gaire externe et lz partie dénudée du cu des conducteurs extérieurs (3,4) un
manchen (9,9') comprenant un &videment intérieur (10) formé de deux trongons
criindriques (11;13) séparés par un troncon tronconique (12) de facon @ amener
1'extrémité de la gaine (5) en appui dans ledit troncon troncenique,

té dénudée du ou des conducteurs extérieurs {(3,4) faisant saillie
au-delZ de 1'extrémité& frontale du manchen, on fixe, notamment par soudure, le
manchon sur le ou les conducteurs extérieurs dans lz zome (Sy de 1a partie
dénudée du ou des conducteurs extérieurs entoure par ledit manchon, apreés
quci on coupe le ou les conducteurs extérieurs (3,4) puis le diéléctrique (2)
auv~-delZ de 1l'extrémité frontale (15) du manchon laissant dénudé un troangon de
conducteur intérieur (1).

2. Procé&dé& pour mettre en place un &l&ment de connecteur sur
l'extrémité d'un c3ble coaxial 23 hautevfréquence, caractérisé par le fait
qu'aprés avoir préparé 1l'extrémité du cZble par le procédé selon la
revendication 1, on dispese sur le conducteur central dénudé de 1'extrémité du
cZblie un isolant (17) en appui contre la face frontale d'extrémité (15) du
manchon, cn monte le ceontact central (18) du connecteur sur le conducteur
central (1) en appui sur l'isolant (17), on soude le contact central sur le
conducteur centrzl, on monte l'extrémité du cZble dzns le corps de commnecteur
(20) et on immobilise 1'ensemble par vissage d'un bouchon arriére (21).

3. Manchon utilisable pour la mise en oceuvre du procédé selon 1'une
quelconcue des revendications 1 et 2, caractérisé par le fait qu'il comporte
un évidement intérieur (10) compertant un troncon d'intrcduction arridre
cylindrique (11), un troncon tronconique central (12) se rétrécissant vers
1'avant du manchon et un trongom cvlindrique avant (13),

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

5. Manchon celon 1l'une quelconque des revendicaticns 3 et &,

caractérisé par le fait qu'il comporte 3 son extrémité frontale un flasque en

forme de collerette (14) domt la face frontale (15) assure la liaison

m

lectrique entre 1'extrémité du ou des conducteurs ext@rieurs du c3ble et le

e
début de la ligne ccaxiale du connecteur.
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