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(ill.1)

Insulation stripper
CT-AIWZ/COAX
Order No. 33.3011

(ill.2)

Crimping pliers
CT-CZ/COAX
Order No. 33.3010

(ill.3)

Insertion tool pin / socket
ME-WZ5

Order No. 18.3013

(ill.4)

Extraction tool (socket)
MSA-WZ5

Order No. 18.3015
Extraction tool (pin)
MSA-WZ8

Order No. 18.3022

(ill.1)

Outil a dénuder
CT-AIWZ/COAX
No. de Cde 33.3011

(ill.2)

Pince a sertir
CT-CZ/COAX

No. de Cde 33.3010

(ill.3)

Outil de montage broche/
douille ME-WZ5

No. de Cde 18.3013

(ill.4)

Outil de démontage
(douille) MSA-WZ5

No. de Cde 18.3015
Outil de démontage
(broche) MSA-WZ8

No. de Cde 18.3022
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Cable preparation

(ill.5)

Adjust the insulation
stripper CT-AIWZ/COAX
according to the indicated
dimensions and strip the
cable.

Cable assembly

Note:

The assembly procedures
for sockets and plugs are
identical.

(ill.6)

Insert wire into the
contact crimping sleeve
to the limit. For crimping
hold the white insulation
of the inner conductor
onto the end stop A of
the crimp position 58/59,
gently push the wires into
the sleeve and crimp.
Wires must be visible in
the sight hole before and
after crimping.

(ill.7)
Slip crimp sleeve C onto
the cable.

(ill.8)

Insert the cable into the
crimp housing until the

contact engages in the

inner insulator.

(ill.9)
Push the shield wires over
the crimp housing.

(il.10)
Slip the crimp sleeve over
the shield.
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Préparation du cable

(ill.5)

Ajuster I'outil a dénuder
CT-AIWZ/COAX sur les
valeurs indiquées, puis
dénuder le conducteur.

Montage du cable

Remarque:

Le principe de montage
pour les douilles et les
broches est identique.

(ill.8)

Introduire le conducteur
dans le flt a sertir du
contact jusqu’en butée.
Sertir dans la position
58/59 en poussant I'iso-
lant blanc du conducteur
intérieur jusqu’en butée A
tout en maintenant le
conducteur en position
dans le ft (pousser
axialement). Le conduc-
teur doit étre visible dans
I'orifice de contrdle aprés
sertissage.

(ill.7)
Enfiler la bague C sur le
cable.

(ill.8)

Introduire le céble dans le
support de contact jusqu'a
I'emmanchement du
contact dans I'isolant
interne.

(ill.9)

Rabattre la tresse de
blindage sur le support de
contact.

(ill.10)
Pousser la bague sur la
tresse de blindage.
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(il.171)

Crimp the crimp sleeve in
the required position 58 or
59.

(il.12)

The assembly steps for
sockets and pins are
similar.

(ill.13)

Insert the contacts in the
contact carrier by means
of the inserting tool
ME-WZ5 until they
engage. The insertion of
the coaxial connectors can
be facilitated by previously
wetting the contact
carriers with industrial
alcohol.

Note:

To avoid damage to the
contact carriers, the in-
serting tools must be
guided parallel to the axis
and the pressure should
be distributed circular.

Checking of assembly

(il.14)

Pin side:

The correct engagement
of the coaxial pin
connector has to be
checked with the indicated
sizes.

Socket side:

The inner insulator of the
coaxial sockets must be
flush with the top edge of
the contact carrier.
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(ill.11)

Sertir la bague dans la
position approprié 58 ou
59.

(il.12)

Le principe de montage
pour douilles et broches
est identique.

(ill.13)

Emmancher les contacts
dans les supports isolants
a l'aide de I'outil de
montage ME-WZ5
jusqu'a encliquetage.
L'insertion de connec-
teurs coaxiaux peut étre
facilitée en trempant les
supports de contacts au
préalable dans de I'alcool
industriel.

Remarque:

Pour éviter d’endomma-
ger les supports de
contacts, veiller a mani-
puler les outils paralléle-
ment a |'axe des loge-
ments et répartir |'éffort
circulairement.

Controle du Montage

(ill.14)

Coté broche:
Vérifier les cotes
d'emmanchement
indiquées.

Coté douille:

L'isolant interne doit étre
a fleur de la face avant du
support de contacts.
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ARATHLH Extraction of contacts Démontage des
contacts
(ill.15) (ill.15)
(ill.15) In case of repairs, remove Lors d'une réparation, les
TEAENTEIL T, SHATH  contacts from the contact  contacts seront extraits
HENTHMWET)ERE  carriers by pushing from  depuis la face avant du
ML o the plugging side with the support isolant avec I'outil
appropriate extraction de démontage approprié.
tool, (see page 1) . (voir page 1).
il.15
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