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Verbinder Winkel Kabelbefestigung:
fur flexible Kabel Innenleiter - Lot
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11 Kabel nach Zeichnung abisolieren.
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2} Crimphilse *A* guf das Kabel schieben.
3) Geflecht eiwos aufweiten.

hier crimpen

hier tolen
S
.__{r_ — e — I
/ \

Dos so vorbereitete Kabelende in den Steckerkorper “B° == \Dichtung
einschieben, bis der Kabelinnenleiter im Schlitz des
Steckerinnenleiters zu liegen komm? . F==1
AL-Folie unier dem Schirmgeffecht, talls verhonden., mit
dem Dielektrikum zusammen in den Steckerkdrper einschieben optional

Das Geflecht mufl ouf der Crimptilie zu liegen kommen.

Die Crimphuise A" Uber das Geflecht bis on den Stecker -
korper heranschieben und festcrimpen «)

Innenleifer festldten

Lotoffnung mit Deckel *C° verschiieflen.

(Achtung: Bei Deckel mit Dichiung: ouf Anschlag eindrucken!)

«) Die Artikelnr des Crimpeinsatzes bitte der
RT-Liefervorschrift des zu verarbe:tenden
Koox Kontaktes eninehmen
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Assembly insfruction 37 B9

Fuer diese lechnische Unlerlage behallen

wir uns alle Rechie vor. (DIN 34]

Angle plug for flexible cable Cable entry.
Center contact - soldered
Braid - crimped
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1) Prepare the cable according fo the diagram. Braid

(1t existing. forl)

. __8::“"‘“1——-__“7 R

2) Slide ferrule “A" onto the cable.
3) Splay out the braid.

crimp here
soider here

4) Slide the prepored cable info connector body ‘8° ond position
the inner conductor of the cable in the slot of the center
pin |t existing, slide the foil under the braid with the dielectricum into
connector body. Ensure that the braid covers the knurled connector end.

S) Slide ferrule A" over the braid and crimp as close to the connector body as possible «!

6) Solder the inner conductor to the center pin.

7) Press cover “C" into rear aperture of the connector body.

{Attention: |f cover with sealing: press cover into connecior body until stopt!

optional

«) For the crimping die part-ni please
consult the relevant customer drawing
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