Montageanleitung:

28B

Serie: QMA

Winkelstecker

Kabelbefestigung:

fur flexible Kabel Innenleiter: gelotet
Aussenleiter: gecrimpt
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1) Kabel nach Zeichnung abisolieren.
2) Kabelinnenleiter vorverzinnen.
E— i
3) Crimphilse “A” auf das Kabel schieben.
4) Geflecht etwas aufweiten.
Aufnahme
hier crimpen / crimp here ‘ 28 W 100-001
| I
1
hier I6ten / solder here
L )
5) Das so vorbereitete Kabelende in den Steckerkorper “B” einschieben, bis der Kabelinnenleiter im Schilitz
des Steckerinnenleiters zu liegen kommt. Das Geflecht muRR auf der Crimptille zu liegen kommen.
6) Die Crimphilse ,A" Gber das Geflecht bis an den Steckerkdrper heranschieben und festcrimpen *)
7) Innenleiter festlten.
8) Nur bei Stecker: Zum Schutz des Kupplungsmechanismus Aufnahme 28W100-001 in den Steckerkorper
.B" einschieben. L6t6ffnung mit Scheibe ,,C* verschlieRen.
9) Aufnahme entfernen.
*) Die Artikelnr. des Crimpeinsatzes bitte der
RT-Liefervorschrift des zu verarbeitenden Koax-Kontaktes entnehmen.
Date Name Werkzeuge:
Drawn 20.03.2009 M. Wallner Crimpzange 11W150-000 ...
Check. 03.07.2015 E_Schwangler Abisolierwerkzeug ...
e00 | 15-0860 M_Wallner 03.07.2015 | Appr. 03.07.2015 E_Schwangler Létausrustung ..
doo | 09-0202 | M_Wallner | 20.03.2009 | Dept. TCC Aufnahme 28W100-001 ...
c00 | 07-0524 B_Dandl 31.07.2007 | ;™ . . . B o el
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-METRIC-

Assembly Instruction:

28 B Series: QMA

Right angle plug Cable entry:
fur flexible Kabel Center contact: soldered
Outer contact: crimp
r—+

1) Prepare Cable according to the diagram.
2) Cable center contact pre-tinning!
' ' -
—_—
3) Slide ferrule “A” onto the cable.
4) Splay out the braid.
Aufnahme
hier crimpen / crimp here ‘ 28 W 100-001
|
hier I6ten / solder here
anj
5) Slide the prepared cable into connector body “B” and position the inner conductor of the cable in the slot
of the center pin. Ensure that the braid covers the knurled connector end.
6) Slide ferrule “A” over the braid and crimp as close to the connector body as possible. *)
7) Solder the inner conductor to the center pin.
8) For male connector only: to protect coupling mechanism absorption toll 28W100-001 for sliding into the
housing. Press cover “C” into rear aperture of the connector body.
9) Remove the absorption tool.
*) For the crimping die part-no. Please consult the
relevant customer drawing.
Date Name Tools:
Drawn | 20.03.2009 M. Wallner Stripping tool
Check. | 03.07.2015 E_Schwangler Soldering equipment ...
e00 | 15-0860 M_Wallner 03.07.2015 | Appr. 03.07.2015 | E_Schwangler Crimp tool 11 W 150-000 ...
doo | 09-0202 | M_Wallner | 20.03.2009 | Dept. TCC Absorption 28W 100-001 ..
c00 | 07-0524 B_Dandl 31.07.2007 ) . o o e e o e e el
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