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LWL-Steckverbinder
F-SMA Klemmsteckverbinder

F-SMA Klemmsteckverbinder fiir 200/230pm Glasfaser

1 Einfiihrung

Bei diesem Steckverbinder, ausgelegt fir ein 200/
230um Glasfaserkabel, wird auf die bisher tblichen
Montageverfahren Kleben und Crimpen verzichtet.
Durch ein, im Steckverbinder integriertes Klemm-
system, werden die drei Kabelkomponenten
Glasfaser, Kevlargarn (als Zugentlastung) und
Kabelmantel fixiert.

Diese Verbindung ist jederzeit wieder I6sbar und
ermdglicht somit die Wiederverwendbarkeit des
Steckverbinders. Dies hat den entscheidenden
Vorteil, daR der Steckverbinder, sollte er z. B. nach
der Montage des Glasfaserkabels nicht die ge-
forderten optischen Eigenschaften erreichen,
nochmals montiert werden kann.

Weitere entscheidende Vorteile resultieren:

-aus dem Verzicht auf teure Spezialwerkzeuge
(Crimpzangen, Heizbox)

-aus der enormen Zeitersparnis fiir den Wegfall
der Arbeitsgénge Kleben und Crimpen.

Die Endflachenpraparation, d.h. die Bearbeitung
der Uiberstehenden Glasfaser auf der Steckseite
des Steckverbinders kann von Hand erfolgen,
durch Ritzen und Brechen oder, um repro-
duzierbare Endflachen der Glasfaser zu erreichen,
mittels eines ebenfalls entwickelten

Ritz- und Brechwerkzeuges.
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2 Bestellinformation

Der F-SMA Steckverbinder ist fir die 200/230um
Glasfaser mit folgenden 3 unterschiedlichen Kabel-
AuBendurchmessern ausgelegt:
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Kabel-AuRendurchm.: 2,2 mm
Kabel-AuRendurchm.: 2,5 mm
Kabel-AuRendurchm.: 3,0 mm w
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F-SMA Klemmsteckverbinder fiir 200/230um Glasfaser

3 Konfektionierung £ 7
. EE | — Kabel 23mm
Das LWL-Kabel ist entsprechend den angegebe- @ /
nen Mafen (s. Bild 3) abzuisolieren. c x
Die hintere Mutter (Klemm-Mutter) des Steckver- s

binders muf} losgeschraubt werden und das lose —
Innenteil (Kabel- und Kevlarklemmer) ist dem
Steckverbinder zu entnehmen.

Dann wird das LWL-Kabel durch die Knickschutz-
tulle und die hintere Klemm-Mutter gesteckt und
anschlieBend ist der Kabel- und Kevlarklemmer, bis

| — Kevlar

—+— Primarschutz g0,5mm

max. 7mm

zum Anschlag, auf des LWL-Kabel zu schieben. ®

Hierbei ist unbedingt darauf zu achten, daf’ das §§
Kevlar-Garn (Zugentlastung) vollstéandig durch den 8 %
Kabel- und Kevlarklemmer durchgefiihrt wird. g §
Nun ist das LWL-Kabel, mit der Klemm-Mutter und =
dem Kabel- und Kevlarklemmer, in den vorderen §§
Teil des Steckverbinders, bis zum Anschlag, E E

einzuflihren. Die Glasfaser steht dann ca.

20 mm (Handritzen) bzw. 50 mm (Werkzeugritzen)
aus der steckseitigen Spitze des Steckverbinders
hervor. |_— 200/230pm Faser
Jetzt wird die hintere Klemm-Mutter per Hand,
moglichst fest, angezogen. Durch dieses feste
Anziehen der Klemm-Mutter wird auf die ent-
sprechend dimensionierten Innenteile des Steck- -
verbinders ein Druck ausgeubt, der eine gleich- Bild 3
zeitige, dreifache Klemmwirkung auf:

- die Glasfaser,

- das Kevlargarn (Zugentlastung) und !—_‘

- auf den AuBenmantel des LWL-Kabels
hervorruft. | Knickschutztiille

Die nachfolgende Endflachenpraparation der
Glasfaser kann durch Ritzen und Brechen von
Hand oder mit dem speziell entwickelten Ritz- und
Brechwerkzeug erfolgen (wie oben bereits ausge-
fahrt).

Klemm-Mutter

Eﬁ‘ Kabel- und Kevlarklemmer

/fsma_klemm
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Steckverbinder-Grundkérper
mit Ferrule und Uberwurfmutter
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