. {DIN 34)

fver diese lechnische Unierloge behallen
wir uns glle Rechle vor

Montageanlei tung:

53 ST

Serie: N

Verbinder Winkel
fur flexible Kabel

Kabelbefest igung:
Innenleiter - gelotet
Auflenleiter - gecrimpt

A B C tnicnt bei ollen 0
\ \ —| Verbindern vorhanden)
|
16.593
Mantel 9.0 Dielektrikum
Innenteifer
. |/
_\} QQQQ(
/ | [2:0.2
. L Schirm
1) Kabel nach chn abisolieren,
abe ch Zeichnung abisoli (+Folie falls vorhanden)
[ risrsrisscriisissi O

‘11

2) Crimphillse "A* auf das Kabel schieben.

3)

Geflecht etwas aufweiten.

hier crimpen

N i [y

1

4)

5)

6]
71

Das so varbereilete Kabelende in den Steckerkorper
schieben, bis der Kabelinnenleiter im Schlitz des Stecker-
innenleiters zu liegen kommi AL-Folie unter dem Schirmgeflecht.

i

‘8" ein-

\ hier lofen
[— —]

falls vorhonden, mit dem Dielekirikum zusammen in den Stecker- §§§§i
korper einschieben. Das Geflecht mufl auf der Tille zu liegen

kommen .

Die Crimphiilse uber das Geflecht bis an den Steckerkdrper

heranschieben und moglichst nahe am Steckerkorper crimpen ).

Innenleiter und Kabel innenieiter miteinander verloten.

Isolierscheibe “C* (falls vorhanden) auf die Létsielle legen. Lotoffnung mit Schroube *D°
verschliefen. (Losemomeni 80 Ncm min.)

») Die Artikelnr. des Crimpeinsatzes bitte der RT Liefervorschrift
des zu verarbeitenden Koax Kontoktes eninehmen.

ROSEI"ID Werkzeuge: |, - |
¢ 02-0620 28.11.02 [Kra.S. Hochlrequenzlechmké ‘_‘3 :g;:ﬂ;;;‘:ﬁ;;zeug vvvvvvvvvvvvvvv ‘
84526 Tittmoning  ( A[) | ‘ofausrusiung oo
- o LLRLILLS g (rimpzonge 11 W 150-000 | .................
b Ergonz. 2u (" |27.04.99 [Fi.  [Beorb. [03.06 96 Kroulenb.So.I N 2 | schrobendreher |
0 (AD-HTP 03.06.9 [krasalGeor. |28 0 G |6 Bttt | ~— |
2us! Aenderung Dolum | Nome !




fver diese lechnische Unierlage behal len

wir uns olle Rechle vor. (DIN 34)

Assembly insfruction: 53 51  Series: N

Angle plug Cable entry:
for flexible cable Center contact - soldered
Braid - crimp
A\ B\ ] ( tnot in eoch conneclor} 0
i |
16 ' 5.0.5
jacket 905 leleciry
Y
) '
1) Prepare the cable according to the diagram. braid
If existing. foil
W - s rsrrssssarsr s y
l— _'1’] * x'l,m
2) Slide ferruie “A" onto the cable.
3) Splay out the broid.
crimp here _1
4) Insert the prepared cable into the connecfor body ‘B°. Position i
the inner conductor of the cable in the siot of the center pin. \_solder here
It existing, slide the foil under the braid. with the dielectricum =
into connectro body. Ensure that the braid covers the knurled
connector end. ég

9) Slide terrule "A" over the braid up to the connector body
and crimp os close to the connector bedy as possible. »)
6) Solder the inner conductor of the cable to the center pin.
7) Place washer “C* (if supplied) and fighten down cover "D* into the rear operture of the

connector body.(Loosening torque 80 Ncm min.) s) For ihe crimping die part-nr. please
consult the relevont customer drowing.

Tools:
Rosenbe g Tools:
02-0620 2 11.02] kros| Hochtrequenztechnik Stripping fool P

- 84526 Tittmanin Soldering equipment | oo
00-03¢0 14.07.00 [Kra S. J Cring tool 11 W 150-000 | - oooooooiienin,

16.5:0.5. note ol (*|27.0¢.99 {Fi. [ Beard. |03.06.96 Kruulenb.Sa.[H 2.1

Screw driver | ..o

(AD-MTP 03.06.96 |Kro.S0) Gepr. |25 .((.c2 [ (ac <l [Blort 1

Aenderung Dolus | Nose N




