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€ Die Erfindung betrifft einen elektrischen Steckverbinder fiir
Koaxialkabel, bestehend aus einem Innenkontakt zur Verbin-
dung mit dem Kabelinnenleiter, der axial in eine durch Federarme
begrenzte Offnung des Innenkontaktes steckbar ist, und aus
einem Aussenkontakt zur Verbindung mit dem Kabelaussen-
leiter. Mit diesem konnen am kabelseitigen Ende des Aussenkon-
taktes angeordnete Krallen durch im wesentlichen radial nach
innen erfolgendes Biegen in Verbindung gebracht werden, indem
ein die Krallen verbiegendes Schraubelement auf einer Aussen-
hiilse aus Isoliermaterial angezogen wird, wobei gleichzeitig zwei
auf gleicher Achse liegende Isolierkérper axial zueinander ver-
stellit werden, um dabei an einem Isolierkdrper angeordnete
Druckarme mittels einer am anderen Isolierkérper befindlichen,
mit den Druckarmen zusammenarbeitenden Konusflache gegen
die Federarme zu driicken und diese den Kabelinnenleiter fest-
klemmen zu lassen. Ein besonders einfach aufgebauter und im
wesentlichen automatisch herstellbarer Steckverbinder ergibt
sich dadurch, dass die beiden Isolierkérper formschliissig mitein-
ander verbunden sind und dass der einteilige Aussenkontakt aus
zwei zusammenhingenden, die Isolierkdrper umgebenden
Schalen besteht.
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Elektrischer Steckverbinder fiir Koaxialkabel
und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen elektrischen Steckverbinder fiir
Koaxialkabel, bestehend aus einem Innenkontakt zur Verbin-
dung mit dem Kabelinnenleiter, der axial in eine durch
Federarme begrenzte 8Bffnung des Innenkontaktes steckbar ist,
und aus einem AuBenkontakt zur Verbindung mit dem Kabel-
auBenleiter, mit dem am kabelseitigen Ende des AuBenkontak-
tes vorgesehene Krallen durch im wesentlichen radial nach
innen erfolgendes Biegen in Verbindung bringbar sind, indem
ein die Krallen biegendes Schraubelement auf einer AuBen-
hiilse aus Isoliermaterial in einer Richtung verdreht wird,
wobei gleichzeitig zwei auf gleicher Achse liegende Isolier-
kdrper axial zueinander verstellt werden, um dabei an einem
Isolierkdrper angeordnete Druckarme mittels einer am anderen
IsolierkSrper befindlichen, mit den Druckarmen zusammenar-
beitenden Konusfl&che gegen die Federarme zu driicken und
diese den Kabelinnenleiter festklemmen zu lassen. Weiter-
hin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung ei-

nes solchen Steckverbinders.

Steckverbinder dieser Art sind beispielsweise aus der deut-
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schen Patentschrift 24 25 070 bekannt und kdnnen je nach

Art ihrer Kontakte und Formgekung beispielsweise als Stecker
oder als Kupplung ausgebildet und verwendet werden. Sie sind
zwar normalerweise in ihrer Funktion und Anwendung einwand-
frei, ein gewisser Nachteil ist aber in ihrem doch noch recht
komplizierten Aufbau und in der somit aufwendigen Montage
der Bauteile zu sehen, so daB eine aus Kostengriinden er-
wiinschte Automatisierung der Herstellung bisher nicht ohne

weiteres méglich ist.

Die Aufgabe der Erfindung besteht dementsprechend in der
Schaffung eines vergleichsweise einfach aufgebauten Steck-
verbinders, der auch die M8glichkeit eines weitgehend auto-
matisierten und damit kostengiinstigen Herstellung- und Mon-
tageverfahren bietet. Weiterhin soll ein vorteilhaftes Ver-
fahren zur Herstellung eines solchen Steckverbinders vorge-
schlagen werden.

Zu diesem Zweck wird der eingangs erwdhnte Steckverbinder
erfindungsgemiB so ausgebildet, daB die beiden Isolierkdr-
per formschliissig miteinander verbunden sind und daB der
einteilige AuBenkontakt aus zwei zusammenh&ngenden, die Iso-
lierkSrper umgebenden Schalen besteht.

Aufgrund der formschliissigen Verbindung der Isolierkdrper
kSnnen diese montagefertig einschlieBlich des in einem der
Isolierk6rper steckenden Innenkontaktes vorbereitet und bei
einem bestimmten Verfahrensschritt in den Montagevorgang
eingefiihrt werden, ohne daB die sonst gegebene Gefahr be-
steht, daB sich die Isolierkdrper bei der Handhabung vonein-
ander 18sen. Auch wird st#ndig eine genaue axiale Ausrich-
tung der Isolierk®rper insbesondere dann gewdhrleistet,

wenn die Verbindung zwischen diesen Isolierkdrpern so aus-
gelegt wird, daB die Druckarme stdndig an der Konusfldche

anliegen und die Isolierkdrper in Bezug auf deren gemein-



10

15

20

25

30

35

0232808

same Achse zentrieren.

Im {ibrigen sollten die Isolierkdrper {iber eine Rastverbin-
dung zusammengehalten werden, die eine axiale Relativbewe-
gung zul&dBt und mit einem Anschlag die grdB8tmdgliche Ver-
stellbewegung des einen IsolierkOrpers relativ zum anderen
Isolierkdrper in einer Richtung begrenzt. Der Anschlag kann
als ein an einem der Isolierkdrper umlaufender Wulst ausge-
bildet sein, hinter den Rastnasen von am anderen Isolier-

kdérper befindlichen, federnd auslenkbaren Fingern fassen.

Der AuBenkontakt besteht insgesamt aus einem Stilick, so daB
die bisher {iibliche mehrteilige Ausbildung dieses Kontaktes
entfdllt und hierdurch einerseits der Zusammenbau des Steck-
verbinders vereinfacht und andererseits Kosten gespart wer-
den, zumal man den AuBSenkontakt nunmehr vollst&ndig auf

der Basis eines billigen Stanzteiles herstellen kann, wobei
das Stanzteil nach entsprechender Formgebung im wesentli-
chen wie zwei zusammenhidngende, eine Hiilse bildenden Schalen

die Isolierkdrper umfassen kann.

Im {ibrigen wird das Verfahren zur Herstellung bzw. zur Mon-
tage des Steckverbinders zweckméBigerweise in folgenden Ver-
fahrensschritten ablaufen:

a. zur Herstellung des AuBenkontaktes wird ein Rohling ein-
schlieB8lich der nachfolgend zur Bildung der Krallen und des
hiilsenf6rmigen Kontaktteiles zu verformenden Teile aus einem
flachen Materialstreifen gestanzt,

b. aus diesem Stanzteil werden im wesentlichen zwei zusam-
menhdngende, nebeneinanderliegende Schalen geformt,

¢. in eine der Schalen werden die vorab formschliissig ver-
bundenen Isolierkdrper gelegt, wobei sich in einem der
Isolierk&rper der Innenkontakte befindet,

d. die andere Schale wird iiber die Isolierkdrper gebracht,

um den hiilsenfdrmigen AuBenkontaktteil zu bilden,
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e. die Krallen werden wahlweise bei einem der vorerwdhnten
Verfahrensschritte oder in einem gesonderten Arbeitsgang
nach dem Verfahrensschritt 4. ‘ausgeformt, und

f. anschlieBend werden die AuBenhiilsen und das Schraubele-
ment montiert.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung ndher
erldutert. Es zeigen:

Figur 1 einen Langsschnitt durch einen als Stecker aus-
gebildeten Steckverbinder,

Figur 2 schematisch und vereinfacht eine Vorrichtung
zur Herstellung und Montage des Steckverbinders
und

Figuren  Ergebnisse verschiedener Verfahrensschritte bei

3 bis 6 der Herstellung des AuBenkontaktes in Stirnan-

sicht.

Der grundsdtzliche Aufbau die Funktion und die Anwendung
eines Steckverbinders der zur Diskussion stehenden Art
sind weitgehend bekannt (DE-PS 24 25 070), so daB nur die
im Zusammenhang mit der Erfindung wesentlichen Teile be-
schrieben werden sollen, und zwar am Ausfﬁhrungsbeispiel
eines Steckers.

Der Innenkontakt 1 ist am &uBeren Ende als Stift la ausge-
bildet und trigt am anderen Ende Federarme 1lb, die in be-
kannter Weise gegen den Innenleiter des nicht weiter darge-
stellten und gem&B Figur 1 von rechts in den Stecker einzu-
fiihrenden Koaxialkabels anliegen. Im {ibrigen sitzt der In-
nenkontakt 1 fest in einem Isolierk&rper 2, der in form-
schliissigem Eingriff mit einem weiteren, auf gleicher Achse
3 liegenden Isolierkdrper 4 steht.

Der FormschluB ist nach Art einer Rastverbindung ausgefiihrt,
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bei der radial nach innen gerichtete Rastnasen 2a, die an
den freien Enden von Fingern 2b des Isolierkérpers 2 vor-
gesehen sind, hinter einen nach auBen gerichteten Wulst 4a
des anderen Isolierkdrpers 4 greifen. Zum Verbinden der
beiden Isolierkdrper werden diese in Bezug auf die L&ngs-
achse 3 ausgerichtet und so gegeneinander bewegt, daB8 unter
Aufspreizen der Finger 2b die Rastnasen 2a {iber den Wulst
4a gleiten und dann hinter dem Wulst nach innen schnappen.
Die gegeneinander anliegenden Fl&chen der Rastnasen und des
Wulstes werden zweckmiBigerweise eben und radial verlaufend
auégebildet, damit eine haltbare Verbindung entsteht, die
ein unbeabsichtigtes Trennen der beiden Isolierkdrper sicher

verhindert.

Die so geschaffene Verbindung bildet weiterhin einen Anschlag,
der die gr8Btmdgliche Verstellbewegung im Sinne eines Aus-
einanderziehens'bzw. Trennens der beiden Isolierk®rper be-
grenzt, wdhrend eine Bewequng im Sinne einer Anndherung

der Isolierkdrper zugelassen wird und diese Bewegung dann

. ihre Grenze findet, wenn die am Isolierkdrper 4 befindli-

chen Druckarme 4b so weit an der Konusfldche 2c entlangglei-
ten und nach innen gebogen werden, daB sie die Federarme 1lb

fest auf den Innenleiter des Kabels gepreft haben.

Im ibrigen wird die Verbindung zwischen den Isolierkdrpern
2, 4 so ausgelegt, daB die Druckarme 4b stdndig an der Ko-
nusfldche 2c anliegen und die beiden Isolierk&rper in Bezug
auf deren gemeinsame Achse 3 zentrieren. Dies hat den Vor-
teil, daB die beiden Isolierkdrper vormontiert werden kdn-
nen und in stets ausgerichteter Lage bei einem bestimmten
Verfahrensschritt in das Verfahren zur Herstellung des
Steckverbinders einwandfrei eingefiihrt werden kdnnen.

Der AuBenleiter 5 umgibt den Innenkontaktteil la und den

Isolierkdrper 2 im wesentlichen in Form einer geschlossenen
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Hiilse, wobei der Innenkontaktteil la und der vordere AuBen-
kontaktteil 5a in ihren Durchmessern natiirlich auf die ge-
normten MaBge abgestimmt sind. An dem nach der Zeichnung
rechten Ende trigt der AuBenkontakt 5 beispielsweise vier
Krallen 5b, die innen an einer gewdlbten Fldche des Isolier-
kdrpers 4 und auBen an der Konusfldche 6a einer als Schraub-
element dienenden Uberwurfmutter 6 anliegen, die mit einer
AuBenhiilse 7 verschraubt ist. Die Teile 6 und 7 bestehen

aus Isoliermaterial.

Durch Anziehen der tberwurfmutter werden die Krallen 5b nach
innen gebogen, so daB sie in dieVSchirmung des Kabels ein-
greifen und mit dieser in Kontakt gelangen werden. Gleich-
zeitig wird der Isolierkdrper 4 axial in Richtung auf den
anderen IsolierkdSrper 2 verstellt, wodurch in bekannter Wei-
se und wie auch schon beschrieben die Federarme la in engen
Kontakt mit demrKabelinnenleiter gelangen.

Die Vorrichtung zur Herstellung und Montage des Steckers
besteht gem#B Figur 2 aus einem Stanz- und Biegeautomaten
8. Der Stanze 9 wird ein flacher Metallstreifen 10 zuge-
fiihrt,um taktweise Stanzteile 11 (Figur 3) herzustellen,
wobei ein Stanzteil als weiter zu verformender Rohling flir
die Anfertigung eines AuBenkontaktes 5 dient. Wie die Dar-
stellung in Figur 2 erkennen 1&Bt, weist dieser Rohling
auch die Teile auf, aus denen spiter die vier Krallen 5b
und der hiilsenfdrmige Teil 5a des AuBenkontaktes geformt
werden sollen.

Dann wird das Stanzteil 11 in einer mit mehreren Werkzeugen
ausgestatteten Biegevorrichtung 12 zu zwei zusammenhdngen-
den Schalen 1la, 1lb gebogen bzw. gepreB8t, die nebenein-
anderliegen und zur gleichen Seite hin offen sindV(Figur
4), so daB nun beispielsweise in die Schale lla die vorab
verbundenen Isolierkdrper 2, 4 gelegt werden k&nnen (Figur
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5), die mit dem bereits im Isolierkdrper 2 befindlichen
Innenkontakt 1 automatisch der Biegevorrichtung 12 zuge-
fiihrt und in dieser in die betreffende Schale lla eingelegt
werden. SchlieBlich wird die freie Schale 11lb durch UmbOr-
deln umgelegt und {iber die Isolierkdrper 2, 4 geformt, so
daB das in Figur 6 gezeigte Produkt mit einem im wesent-

lichen hiilsenfdrmigen AuBenkontakt 5 entsteht.

Die Krallen 5b k&nnen anschlieBend in einem gesonderten
Arbeitsgang durch Biegen oder Pressen im Vorrichtungsteil
12 in die gewiinschte Form gebracht werden, obwohl es zweck-
miBiger sein wird, die Krallen gleich bei einem der vorher
beschriebenen Verfahrensschritte mit auszuformen, also bei-
spielsweise beim Biegen des Stanzteiles 11 in die Form nach

Figur 4.

Die anschlieBende Montage der AuBenhiilse 5 und der Uberwurf-
mutter 6 kann bei entsprechender Auslegung der Vorrichtung
ebenfalls automatisch durchgefiihrt werden, da hierzu im
Prinzip nur relativ einfache Steck- und Schraubvorgénge

erforderlich sind.

AbschlieBend wird noch darauf hingewiesen, daB die Druck-
arme, der Konus fiir deren radiale Verstellung, die Finger
mit den Rastnasen und der hiermit zusammenarbeitende Wulst
abweichend von der Darstellung auch am jeweils anderen Iso-
lierkdrper vorgesehen werden k&nnen. AuBerdem kann man nmit
den erfindungsgemdBen Merkmalen nicht nur Stecker, sondern
auch Kupplungen und dergleichen elektrische Steckverbinder
herstellen.
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Anspriiche

Elektrischer Steckverbinder £iir Koaxialkabel, bestehend
aus einem Innenkontakt (1) zur Verbindung mit dem Kabel-
innenleiter, der axial in eine durch Federarme (1b) be-
grenzte Offnung des Innenkontaktes steckbar ist, und aus
einem AuBenkontakt (5) zur Verbindung mit dem KabelauBen-
leiter, mit dem am kabelseitigen Ende des AuBenkontaktes
vorgesehene Krallen (Sbf durch im wesentlichen radial
nach innen erfolgendes Biegen in Verbindung bringbar
sind, indem ein die Krallen biegendes Schraubelement (6)
auf einer AuBenhiilse (7) aus Isoliermaterial in einer
Richtung verdreht wird, wobei gleichzeitig zwei auf glei-
cher Achse (3) liegende Isolierk®rper (2, 4) axial zu-
einander vefstellt werden, um dabei an einem Isolier-
k6rper (4) angeordnete Druckarme (4b) mittels einer am
anderen Isolierkdrper (2) befindlichen, mit den Druck-
armen zusammenarbeitenden Konusfldche (2c) gegen die
Federarme zu drilicken und diese den Kabelinnenleiter
festkleqmen zu lassen, dadurch gekennzeichnet, daB die
beiden Isolierkdrper (2, 4) formschliissig miteinander
verbunden sind und daB der einteilige AuBenkontakt (5)
aus zwei zusammenh&@ngenden, die Isolierkdrper umgeben-
den Schalen (lla, 11b) besteht.

Steckverbinder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Isolierkdrper (2, 4) iiber eine Rastverbindung
(2a, 4a) zusammengehalten werden, die eine axiale Re-
lativbewegung der Isolierkdrper zul#Bt und mit einem
Anschlag (4a) die gréB8tmdgliche Verstellbewegung des
einen Isolierk&rpers relativ zum anderen Isolierkdrper
in einer Richtung begrenzt.
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Steckverbinder nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Anschlag als ein an einem der Isolierkdrper (4)
umlaufender Wulst (4a) ausgebildet ist, hinter den Rast-
nasen (2a) von am anderen Isolierkdrper (2) befindlichen,

federnd auslenkbaren Fingern (2b) fassen.

Steckverbinder nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbindung zwischen den Isolier-
kdrpern (2, 4) so ausgelegt ist, daB die Druckarme (4b)
stdndig an der Konusfldche (2c) anliegend und die beiden
Isolierkdrper in Bezug auf deren gemeinsame Achse (3)

zentrieren.

Verfahren zur Herstellung eines elektrischen Steckver=
binders nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichﬁet
durch folgende Verfahrensschritte:

a. zur Herstellung des AuBenkontaktes (5) wird ein Roh-
ling (11) einschlieBlich der nachfolgend zur Bildung der
Krallen (5b) und des hiilsenfdrmigen Kontaktteiles (5a)
zu verformenden Teile aus einem flachen Materialstreifen
(10) gestanzt,

b. aus diesem Stanzteil (11) werden im wesentlichen zwel
zusammenhdngende, nebeneinanderliegende Schalen (11a,11b)
geformt,

c. in eine der Schalen (lla, 1l1lb) werden die vorab form-
schliissig verbundenen Isolierkdrper (2, 4) gelegt, wobei
sich in einem der Isolierkdrper (2) der Innenkontakt (1)
befindet,

d. die andere Schale (1l1lb) wird liber die Isolierkdrper
(2, 4) gebracht, um den hiilsenférmigen AuBenkontaktteil
(5a) zu bilden,

e. die Krallen (5b) werden wahlweise bei einem der vor-
erwihnten Verfahrensschritte oder in einem gesonderten
Arbeitsgang nach dem Verfahrensschritt d. ausgeformt,und
£. anschlieBend werden die AuBenhiilse (7) und das Schraub-

element (6) montiert.
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