fuer diese technische Unterlage behalten
wir uns glle Rechte vor (DIN 34)

 Montageanleifung: 19 C Serie: SHP

Verbinder Winkel Kabelbefestigung:
fir flexible Kabel Innenleiter - gelotet
Auflenleiter - gecrimpt
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1) Kabel nach Zeichnung abisolieren.
2) Crimphilse *A* auf das Kabel schieben
- 3) Geflecht etwas aufweiten

hier crimpen
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? hier weichloten
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4) Das so vorbereitete Kabelende bis zum Anschlag in den Steckerkdrper °B°
einschieben. Das Geflecht mufl auf der Tille zu liegen kommen, der Kabel-
innenleiter im Schlitz des Steckerinnenleiters

5) Crimphiilse *A* Uber das Geflecht an das Gehduse heranschieben und crimpen x).

6) Den Innenleiter mit dem Kabelinnenleiter verlidten

"7) Deckel “C" bis zum Anschlag in Steckerkdrper 8" eindricken

) Die Artikelnr. des (rimpeinsatzes bitte der RT-Liefervor-
schrift des zu verarbeitenden Koax Kontoktes entnehmen.
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== || Assembly instruction 19 C Series: WP
e Angle connector Cable entry:
for semi-rigid connector Center contact - soldered
C Outer contact - crimped
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1) Prepare the cable according to the diagram.

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

crimp here

A

TUet Qicor iguiniioLie viniet luyc uTliut 1e41
wir uns alle Rechte vaor (DIN 34)

9 solder here

I

4) Insert the prepared cable fully into connector body °“B*. Position the inner
conductior of the cable in the slot of the center pin. Ensure that the braid
covers the knurled connector end.

9) Slide ferrule "A" over the braid up to the connector body and crimp as close
to the connector body as possible.x)

6) Sotder the center pin to the inner conductor of the cable.

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

) for the crimping die part-nr. please
consult the rlevant customer drawing
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