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Diese Montageanleitung gilt fir: T

Steckverbinder mit Stecksystem 7-16 mit L6t-/Steckinnen-
leiter und Schrumpfschlauch als Abdichtung

HCF 1/2" Cu2Y - 50 Q
mit Litzen- und AICu Innenleiter

far Kabel

Montageanleitung
Installation Instructions

JE

M30181e

Lesen Sie bitte vor Beginn der Montage diese Anleitung, die fir
qualifiziertes und geschultes Personal geschrieben ist, sorgfatig
durch. Bei unsachgemafBer Montage ist eine Gewahrleistung
ausgeschlossen!

Werkzeuge und Materialien
ZentimetermaB (mm-Teilung), Kabelmesser, Feinsége,
Flachfeile, Kombizange, 2 Gabelschlissel SW22, Lotkolben
max. 100 W mit Lot, z.B. L-Sn60PbCu2, HeiBluftgebldse
(alternativ Gasbrenner Propan/Butan), sowie zum Liefer-
umfang gehérend: Schrumpfschlauch (mit thermoplastischem
Klebstoff), Reinigungstuch, Hitzeschutzband, Schmirgel-
papier, Absetzwerkzeug* (bei groBeren Stiickzahlen):
Best. Nr. BN 541331 SPINNER

Art. Nr. 155 629 01 RFS

*nicht im Lieferumfang, kann bei Bedarf zusatzlich bestellt werden

Steckverbinder- Demontage

These instructions apply to:

Connectors with connecting system 7-16, soldered and
plug-in type conductor, sealed by heatshrink sleeve

HCF 1/2" Cu2Y - 50 Q
with strand and AlICu inner conductor

for cable

L

These instructions were written for qualified and experienced
personnel. Please read them carefully before starting work. Any
liability or responsibility for the results of improper or unsafe
installation practices is disclaimed!

Tools and Materials
Measuring tape (with mm graduations), cable knife, fine-toothed
saw, flat file, engineer’s pliers, 2 open-ended spanners
(jaw opening 22 mm), soldering iron max. 100 W, solder
60/40 - tin/lead, e.g. L-Sn60PbCu2, hot air gun (or propane/
butane blow torch), and included in the delivery: heatshrink
sleeve (with adhesive coating), cleaning tissue, heat-protection
tape, emery paper, trimming tool* (for assemblies of a greater
number):
Order no. BN 541331 SPINNER

Art. no. 155 629 01 RFS
* not part of delivery, can be ordered if necessary

Connector disassembly

Fig.1
a) Demontage

Verschraubung
Wellrohrmutter
AuBenieiter-Druckring
Isolierstitze
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geldtet werden)
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Fig.1
=) a) Disassembly
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Corrugation nut

Compression ring
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Connector inner conductor (can
also be soldered)

Connector head

Heatshrink sieeve
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Kabelzuschnitt

Cable trimming

Fig. 2
b) Kabelmantel sdubern und ab-
setzen.

AuBenleiter vorbereiten
Fig. 3

Fig. 2
b) Clean cable jacket and trim it.

Preparation of outer conductor
Fig. 3

c) Teile (7) und (1) auf das Kabel

schieben. Teil (2) auf den
KabelauBenleiter bis zum 7 1
Anschlag schrauben.

d) KabelauBenleiter an der Vor-
derkante von Teil (2) ringfor- 7
mig einsagen bzw. mit dem
Messer einschneiden. Kabel-
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c) Slide parts (7) and (1) onto
cable. Screw part (2) onto
cable outer conductor until
stop.

d) Saw or cut with knife cable
outer conductor at front edge
of part (2) circularly. Don’t
damage cable dielectric! Cut

dielektrikum nicht verletzen!
Uberstehenden KabelauBenleiter in Langsrichtung auf-
schneiden und abschélen bzw. mit Kombizange fassen
und drehend abziehen. Sédgekante entgraten. Kabeldi-
elektrikum gem. Fig. 3 abschneiden und von Kabeldi-
elektrikumsresten befreien.

Kabelinnenleiter entgraten. Samtliche Metallpartikel ent-
fernen!

Achtung: Den AuBenleiter nicht durch zu hohen Sage-
druck deformieren!

Bitte wenden!

off protruding cable outer con-
ductor in longitudinal direction and peel it. Alternatively
hold cable outer conductor with engineer’s pliers and
remove it with a turn. Deburr sawing edge. Cut off cable
dielectric acc. to fig. 3 and remove cable dielectric rests.
Deburr cable inner conductor. Remove all metal particles!
Caution: Do not deform cable outer conductor, when using
too much pressure for sawing!

Please turn over!




Fig. 4

e) Steckerkopf Teil (6) mit ein-
gelegtem Teil (3) (Einbaulage
beachten; siehe Fig. 1) auf
das vorbereitete Kabel
schieben. Teil (6) mit Teil (1)
mit Anzugsmoment ca. 25 Nm
verschrauben (SW22), so daf3
der KabelauBenleiter ge-
quetscht wird. Dabei Teil (1)
festhalten und Teil (6) dre-
hen! Teil (6) wieder entfer-
nen. Drehbewegung nur mit

Teil (6).
Innenleiter vorbereiten
Fig. 5

f) Kabeldielektrikum an der Vor-
derkante von Teil (3) ab-
schneiden.

g) Teile (4) und (5) bis zum An-
schlag auf den Kabelinnen-
leiter stecken. Einbaulage
von Teil (4) beachten, siehe
Fig. 1 bzw. 5.

h) Steckerinnenleiter Teil (5)
kann zusétzlich verltet werden.

Steckerkopf-Montage, Fig. 6

i) Das vorbereitete Kabelende
in den Steckerkopf Teil (6)
einfihren und Teil (1) mit
Teil (6) mit Anzugsmoment
ca. 25 Nm verschrauben
(SW22). Drehbewegung nur
mit Teil (1) ausfihren.

Uberschrumpfen des Steck-

verbinders, Fig. 7

k) Ab Steckerende 20 mm vom
Kabelmantel entfernen. Kabel-
mantel im Schrumpfbereich mit
Schmirgelpapier  aufrauhen,
anschlieBend Schrumpfbereich
mit Reinigungstuch séubern.

I) Hitzeschutzband am Kabel-
mantel aufbringen und den
Schrumpfbereich nochmals
saubern.

Fig. 8

m) Schrumpfbereich auf 50 - 60 °C
anwarmen, den Schrumpf-
schlauch Teil (7) auf den
Steckverbinder in die abge-
bildete Lage bringen, fixieren
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Fig.7

Hitzeschutzband
heat—protection tape

Schrumpfbereich
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Fig.8

und schrumpfen, dabei die Warmequelle stetig bewegen
{(max. Schrumpftemperatur 130° C). Der Schrumpf-
vorgang ist abgeschlossen, wenn der Schmelzkleber
an beiden Enden unter dem Schrumpfschlauch aus-
tritt und der Schrumpfschiauch in Léangsrichtung zu
schrumpfen beginnt. Kabel und Stecker dirfen erst
nach Abk(hlung beriihrt und mechanisch belastet werden!
Uberstehendes Hitzeschutzband kann nach leichtem

Erwdrmen entfernt werden.

Hinweis: Wird ein Gasbrenner als Wiarmequelle ver-
wendet, so sollte dieser nicht zu klein sein. Mit weich
eingesteliter, gelber Flamme arbeiten.

Achtung: Kabelmantel vor Uberhitzung schiitzen (max. 70° C)!

Fig. 4

e) Slide connector head part (6)
with inserted part (3) onto
prepared cable. (Observe
fitting orientation of part (3)
acc. tofig. 1). Then tighten down
part (6) with part (1) (torque
25 Nm approx., jaw opening
22 mm), so that the end of the
cable outer conductor is pinched.
Keep part (1) steady and turn
part (6) only. Remove part (6)
keeping part (1) steady.

Preparation of inner conductor

Fig. 5

f) Cut off cable dielectric at front
edge of part (3).

g) Fit parts (4) and (5) onto cable
inner conductor until stop.
Observe the orientation of
part (4) as showninfig. 1 and 5.

h) Additionally connector inner
conductor part (5) can be
soldered.

Fitting of connector head, Fig. 6

i) Insertprepared cable endinto
connector head part (6) and
tighten part (1) onto it (torque
25 Nm approx., jaw opening
22 mm). Turn part (1) only.

Fitting of heatshrink sleeve

Fig. 7

k) Remove 20 mm of cable jacket
from connector back end.
Roughen shrinking area of
cable jacket with emery paper.
Clean shrinking area of cable
jacket with cleaning tissue.

1) Wrap the heat-protection tape
around the cable jacket and
clean the shrinking area once
again.

Fig. 8

m) Preheat shrinking area to
50 - 60 °C. Slide the heat-
shrink sleeve part (7) over the
connector as shown, fix and
shrink it. Keep the heat source

moving (maximum shrink temperature 130° C).
Shrinking is completed when adhesive coating emerges
at both ends below the heatshrink sleeve and the
shrinking process starts in longitudinal direction.
Don't touch or apply any mechanical stress before complete
assembly has cooled! Slightly warm protruding heat-
protection tape to aid its removal.

Note: When a gas blow torch as heat source is used,
it should not be too small. Work with an adjusted soft

yellow flame.

Caution: Do not overheat the cable (70° C maximum
cable jacket temperature)!
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