Montageanleitung: MA 32A6 Serie: SMA
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525 Stecker gerade fuer Kupfermantelkabel FE[H j=>
g3t Kabelbefestigung: geloefef C 8 A
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oaig‘é 1) Kabelende rechtwinklig zur Achse schneiden, Graft entfernen. — Saegeschlifz
TogR 2) Das Kabelende in die Bohrung Nr. 3 der Loefvorrichtung schieben.
zggg Mit einer Juweliersaege den Kabelaussenleiter, durch Drehen
S des Kabels durchtrennen. | —sonrung e 3
Zggo 3) Das Kabel aus der Loetvorrichtung entfernen und das Abtrennen | e 3:1 MaX.
FEze des Dielektrikums mit einem geeigneten Messer beenden. Loetvorrichtung
E 855 4) Nun den Kabelinnenleiter durch Abziehen des abgeschniftenen 32w 100-001 e -
S5 B Kabelaussenleiters und des Dielektrikums freilegen. B
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gg;-;g 5) Kabelinnenleiter verzinnen. Kabel in Loetvorrichtung einspannen.
LoNe 6) Distanzlehre auf den Kabelinnenleiter stecken.
S=£3 7) Innenleiter “A” in den Kontakthalter stecken. erhitzen und
TsR3¢g ueber den Kabelinnenleiter bis an die Distanzlehre heranschieben. 0.25:8:0% FT—Distanzlehre 32W 100-006
xegd 8) Distanzlehre und ueberfluessiges Zinn Kontakthalter —
Sgog | | entfernen. 32W 100-008 [ |
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522 Loetvorrichtung 32\/\/100-001—/ 32w 100-002
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Fex 9) Steckerkoerper “B” auf das vormontierte Kabel schieben.

10) Montagelehre ueber Innenleiter “A” bis ans Kabel heranschrauben.
11 Nun Steckerkoerper “B” ueber die Montagelehre schieben und mit

dem Kabel verloeten.
Loetvorrichtung 32W 100-001\

Backenpaar
32W 100-002 —

Montagelehre—/1
32W 100-013 hier Loeten
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12) Einpresswerkzeug bis zum Anschlag in den Steckerkoerper
einschrauben. 2.L9 4,
5 13) Das Isolierteil “C” mit dem Stempel durch das Einpress- — —
£ werkzeug druecken, bis der Flansch aufliegt. Innenleiter
.§‘gj§ 14) Anschlussmasse kontrollieren!
289 [ Einpresswerkzeug 0.2.0. [
583 32W 100-018
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Assembly Instruction: MA 32A6 Series: SMA
oA A
525 Straight connector for semi-rigid cable E[_‘
wEioE Cable enfry: soldered
S
w=3% 1) Trim the cable end square and de-burr. Saw slof g
TogR 2) Insert cable end info fixfure base hole pattern Nr. 3. Place saw —-
zggg in saw slot and cut through outer conductor and into dielectric
Cut: while rotating cable. Fixture base 7& hole Nr. 3
Zegt 3) Remove cable from fixture base and finish cutting dielectric 32W 100-001 | 3:1 MaxX.
Teze with cutting blade.
wEE. 4) Bare inner conductor by prying out outer conductor and dielectric —_— 5
%EEE B from cable. Complete trimming of cable inner conductor to dimension shown. B
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gzgg 5) Tin well inner conductor of cable. Clamp cable in Llixture base.
Lf.ggg 6) Place soldering gauge on inner conductor of the cable. Flush
9289 with end of outer conductor. Contact holder
TsRg 7) Place center pin “A” in confact holder. Heat pin and push it =~ 32\ 100-008 Soldering gauge
xege over inner conductor to rest firmly against soldering gauge. 32W 100-006
§5§£ || 8) Remove the soldering gauge and excess solder. ||
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ge8 Fixture base 32W100-001— | 32W 100-002
Fex 9) Place connector housing “B” on end of cable sub assembly.
10) Place loose assembly in fixture base as shown. Tighten assembly
gauge to seat cable firmly.
11) Slide housing “B” over assembling gauge. Maintain position of
housing firmly against assembling gauge and solder. |
; I | Clamp insert
] oW 100-001 : 32w 100-002 -
Assembling gauge—/
32w 100-013 solder here
D (SN 60/40) D
12) Thread insert tool onto connector housing “B”.
13) Insert insulator “C” in rear opening of insert tool housing.
] Place the insert tool plunger into position and press until "*7-0.2
o e the flange bootns on the tool housing. ; fact -
=27E 14) Check the interface dimensions! Center confac
283 [ Insert tool |
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