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Solder Instruction/ Technical specification/
Létanweisung: Technische Daten:
) ) ) Working voltage/ 100 VDC
1. Cable should be prepared for soldering. The cable / wires must be pretinned. Betriebsspannung:
1. Litze zum Léten vorbereiten. Die Litzen missen vorverzinnt werden. Current rating/ 5A
L Strombelastbarkeit:
22' Ilr.:sertf'ill()llezwllrfe"/:nto solder cup. Insulation resistance/ >1GQ
- Hltze In Lotkelch eintunren. Isolationswiderstand:
3. Operate the soldering iron at 350 °C, 50 Watt max. and use a pencil tip. v[\)/:?rlmzfat\rr:(éin voltage/ 424 VDC
3. Létkolben Temperatur 350 °C, max. 50 Watt, einstellen bzw. wéhlen. S f ? Keit DgWV .
Verwenden Sie eine entsprechendend Létspitze. pannungsfestigkeit (i ):
Temperature -25°C...+105°C
4. Apply some solder to the solder tip of the soldering iron. working range/
4 Umgebungstemperatur:
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Bringen Sie etwas Lot auf die Létspitze des Létkolbens.

Put tip to wire in solder cup.
Setzen Sie die Lotspitze auf die Litze im Létkelch.

After 1 second bring in solder.
Fligen Sie nach 1 Sekunde etwas Lot hinzu.

Heat for 3 seconds longer. Do not heat contact more than 6 seconds in total.

Heizen Sie fiir 3 Sekunden. Erhitzen Sie nicht mehr als 6 Sekunden insgesamt.

Solder cup accepts cable/ max. AWG 20
Loétkelch geeignet fiir Kabel:

Capacitance value/ 1300 pF + 20 %
Kapazitéatswert:

Mating cycles/ Quality class 1 =500
Steckzyklen: Glitestufe 1

Quiality class 2 =200
Glitestufe 2

Quality class 3 = 50
Glitestufe 3

8. Remove soldering iron. Materials/
8. Entfernen Sie den Létkolben vom Létkelch. Werkstoffe:
. . .. . Contact/ Cu alloy, Au over Ni
9 Walt unt slder getsrigd again.
- varten Sie bis gas fot wiederiest wirt: Insulator/ High temp. PA UL94 V-0
X . Isolierkérper:
10. Do not solder adjacent contacts consecutively, Shelll Steel Sn over Ni
alternate position within the connector to minimize heat build up. Gehiiuse: ’
10. Um Wérmeentwicklung zu verhindern, sollte kein benachbarter Kontakt aufeinanderfolgend o .
gelétet werden, sondern eine andere Position im Steckverbinder. Threaded insert/ Cu alloy, Sn over Ni
Gewindeeinsatz:
Collar/ Cu alloy, Sn over Ni
Scheibe:
30.89+0:31 Sealing compound/ PUR
»0Y-045 Verguss:
24,99*+0.13 . I
-2 Installation specification/
Montagedaten:
16,84 *52; ,
Recommended torque max. 6 in.LB/
value for thread/ max. 67 Nem
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Part no. / Part marked / | Quality class/ | Contact plating /
Art.-Nr. / Bedruckung: Gitestufe: Kontakt Veredelung:
24-502553 3 Gold flash over nickel
z > Gold tiber Nickel
g PRELIMINARY 3
| 3 20 pin hard gold over min. 50 pin nickel
&| CUSTOMER APPROVAL DATE: |§ 24-502552 2 20 pin Gold iiber min. 50 pin Nickel
2 2 30 pin hard gold over min. 50 pin nickel
8 2 24-502551 1 30 pin Gold iiber min. 50 pin Nickel
S| NAME: n
% |§ ‘5’@ dim. in mm D-SUB Filter Male 9pos. Solder cup
E ¢ T with threaded insert
f2| COMPANY NAVE: : T s002001 | Bop D-SUB Filter Stiftleiste 9pol. Létkelch
E g gez. 0. . . .
g % ;‘,’,Ed'/ 08.062001 Fincher mit Gewindeeinsatz
g § scale/Mastab: dwg no DIN-
< Index:  a Original a1 ”\I.I:’ 8, -ngra / 24K1A2009 A3
RoHS compliant/ konform “’ -‘ Customer specific product 1/1
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