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NOTICE TECHNIQUE

101. Rue Philibert Hotfmann

Département COAXIA TECHNICAL DATA Tophone S04 Dage Ot

TITRE
Prise drolite a platine

TITLE
Flange mount straight jack
solder Lype

143218 100

a souder .
CABLE .250 CABLE .250 Série INC_18
NORMALISATION SPECIFICATIONS
IEC ML C39 012 TINC
CECC
CABLES y5 3 M 17/129 RG 401 CABLES.
CARACTERISTIQUES PROPERTIES
Impéd. caract. 50 Nominal imp. Catégoria climatique :  -657/+105°C Climatic range
Fréq. d'urilisat. .0-18 GHz . Freq. renge [ Axisle svant
ROS ) 1,20 maxi V.S WR .- Tenue . [ Axigie 2 sens la. cont.
T “1500 V. eff T cont. cont. [J Rotation motion
Tenzion wemm : . Proof. valtogs L1 vwmabil. totake
CONSTRUCTION CONSTRUCTION
Revétement c. masse: Passive Masze plating . passivated
Revdtament corps . passjvé Body plating : passivated
_Rfvét tont.cent. - np Inner contact go 1d
Partie métatiique - acier inox metalic parts : stainless steel
Partie métal. élagst. : Dronze metaiic resilient parts © bronze
Isclant . PTFE insuiator : PTFE
Joint : S5ilicone Gaskst : silicon
L Feous 32
a5 /2 platal | , a !
' g 42,7 _1|
AL2
- 22 .25 nomina | -
Dimensiont an mm
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L| NOTICE TECHNIQUE

TECHNICAL DATA

143_278.700

1.1 Dénuder 1'ame

lome de scieiom 0¥

1.2 Couper le diélectrique
au scalpel

1.3 Ebavurer

| 1.1 Strip off cable core

1.2 Cut the dielectric
with a scalpel.

1.3 Remove burrs.

2.1 Souder le contact
central en butée sur
le diélectrique.

@

2.1 Solder the centre
contact abuting against
the dielectric.

®

3.1 Nettoyer le cable a la
toile abrasive.

3.3. Monter le cable en
butée sur le manchon 3 sou-
der.

3.4 Souder le manchon sur
le semi-rigide (de préféren
ce en mettant 3 anneaux de
0,5 mm de soudure).

Serrec le cable

®

3.1 Clean the cable with
abrasive material

3.3 Mount the cable,
abuting against the
solder sleeve.

3.4 Solder the sleeve
on the semi-rigide
cable.

(It is recommended

to solder with 3-0,5
mm solder joints).

2111 % _ 788
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TECHNICAL DATA
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4.1 Araser le diélectrique

au niveay du cuivre
du semi-rigide

4.1 Cut dielectic

Flush with copper of
semi-rigid cable.

Fraise 37

®

5.1 Monter l'entretoise
sur le manchon.

‘ous réservons ls drolt d'spportsr touts modification jugde utlle.

5.2 Monter le connecteur

sur le manchon et bloguer
. & l'aide de la cle

dvnamométrique F03.

Couple de blocage

200 cmi.

®

5.1 Mount the distance
piece on the sleeve

5.2 Mount the connector
on the sleeve and lock
it. )

Entreloize

Recommended
tightening :

200 cmi

OUTILLAGE RECOMMANDE

Pince 3 souder 250 W
Soudure étain 180°C (@_0,5 mm)
Scie d'horloger ép. 0,35 mm

Is Indicatlf, Danc 1s but constant daméllorar nos prol

Toile abrasive pour décapage du cable.

RE

COMMENDED TOOLS

Soldering tonl., 250 W.

Tin solder 180°C {(® 0,5 mm)

Clock maker's saw 0,35 mm thick
Abrasive material for cable cleaning

=
: - Calibre 55456 - Gauge 55+56
£ - Montage de positicnnement 129 - Set up for positioning 1292
§ - Scalpel de dénudage 110 - Scalpel for stripping off 110
3 Fraise 97 - Milling cutter 97
g - Montage de soudure, réf. 10 - Set up for soldering ref. 10
© TROUSSE DE CABLAGE R 282 122 TOOL KIT R 282 1.2
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