Montageanleitung: MA 5IM2  Serie: BNC. TNC

Kabelbefestigung:
Innenleiter: geloetet
Aussenleiter: gecrimpt

Verbinder W inkel
fuer  flexible Kabel
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1) Kabel nach Zeichnung abisolieren.

=TT P —

2) Crimphuelse “A” auf das Kabel schieben.
—3) Geflecht etwas aufweiten.

hier crimpen

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

hier loefen

L) Das so vorbereifete Kabelende auf Anschlag in den Steckerkoerper “(C”
einschieben. Das Geflecht muss auf der Tuelle zu liegen kommen.

SE; 5) Crimphuelse “A” ueber das Geflecht an den Steckerkoerper heranschieben

i und so nahe wie moeglich am Steckerkoerper crimpen x).

S| 6) Innenleiter verloeten.

352 7) Loetoeffnung mit Verschlussschraube “C” verschliessen (Loesemoment 80 Ncm min.!).
Se
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E_ !} Die Artikelr. des Crimpeinsatzes bitte der RT-Liefervorschrift des zu verarbeitenden Koax-Kontaktes entnehmen
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Methode E




Assembly Instruction: MA 51IM2  Series: BNC. TNC

Cable entry:
Center conductor: soldered
Oufer conductor crimped

Angle Connectfor
for flexible Kabel

All rights strictly reserved. Reproduction or issue
to third parties in any form whatever is not permitted
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Property of Rosenberger Hochfrequenztechnik.

2) Slide crimping ferrule “A” onfo the cable.
—3) Splay out the braid.

crimp here

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

solder here

3& L) Insert the prepared cable into connector body “C”.

§§§i~ Ensure that the braid covers the knurled connector end.

255 5) Slide crimping ferrule “A” over the braid up fo the connector body
SEEt and crimp as close to the connecfor body as possible ).

e 6) Solder the center contact of the cable to the center pin.

£ 7) Close fhe rear aperture of the connector body with cover “C”

" (Loosening torque 80 Ncm.).

2c

o | ) For the crimping die part-nr. please consult the relevant customer drawing.
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