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TITRE
Fiche droite a souder
cable .141

_ TITLE
Straight plug solder
type cable.l#4l

1

43 051 66

P T
NORMALISATION SPECIFICATIONS
1EC Mit C39012 TNC
CECC
CABLES K s 2 - M 17/130 . RG402 CABLES
CARACTERISTIQUES PROPERTIES
impéd. caract. : 50 Nominal imp. Catégorie climatique : -65° /+10s °C Climatic range
Fréq. dutitisar.  : 0.18 GHz Freq. range O Axiale avant
1.20 maxi Tenue ] Axiale 2 sens in, cont.
R.OS. V.S.W.R. cont. cont. 1 Rotation o
Tension tenue 1500 V.eff, Proof. voltage O immobil, totale
CONSTRUCTION CONSTRUCTION
Revétement c. masse : Passivé Masse plating :Passivated
Revétement corps  : Passive Body plating : passivated
Revét.cont.cent. : (r _ . - Inner contact “gold
Partie métatiique ; COIPS et bouchon:inox metstic parts :Body and nut:stainless steel
- contact central:laiton centre contact :brass
Isolant PTFE Insutator . PTFE
Joint Silicone Gasket :Silicon
{
Hex. 44 / Plaks
Atrous #4 d 420"
. Hex. §/Flats
R # 5,6 fanales
43,5 g
"Couple de serrage recommandé :265 Nem i
avec clé de serrage R282 300.
0:?922 Dessiné Vérifié 1P
D'ETU
nom | MARTN
: pate | B.\2.32
A _~ = VISA
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TECH'NICAL DA

.1 Dénuder 1'ame

.2 Couper le diélectrique
au scalpel

1.3 Ebavurer

®

la

I—.f —_—
Calibce 55, S8

larg. g

—

==
|

1
1

1
|
|

.1 Strip off cable core
.2 Cut the dielectric

with a scalpel

.3 Remove burrs

@

2.1 Souder le contact
central

ATTENTION & la cote de
0,5 mm

cale de reglage 63

@

2.

1 Solder the centre
contact

Give attention to size
of 0,5 mm

Nettoyer le cable a 1l
toile abrasive
3.2 Visser le positionneur
en butée sur le man-
chon 3 souder.

Monter le cable en
butée sur le posi-
tionneur.

3.3

3.4 Souder le manchon sur
le semi-rigide (de
préférence en mettant
3 anneaux de 0,5 mm

de soudure).

Seccer le cable

e O e B ¢ T

3.3.

3.

Clean the cable with
abrasive material

.2 Scre% on the posi-

tioner, which shall
abut against the
solder sleeve

Mount the cable
abuting against
the positioner.

4 Solder the Sleeve on
the semi-rigid cable
(it is recommended
to -solder with 3

"0,5 mm solde: joints)

_T'mﬂa . Deising
e¥Tvoe Jlﬁm MAKT iny
oATE |B.12.832
2 ~=3 VISA
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4.1 Araser le diélectrique

au niveau du cuivre dy

semi-rigide

4.1 Cut dielectric flush
with copper of semi
rigid cable

Fraise 37

®

5.1 monter l'entretoise

5.2 monter le connecteur

sur le manchon et
1'isolant sur la broche

Hex.

sur le manchon et
bloguer a 1'aide de

1! outlllage de blocage
+ clé dynamométrlque
102

couple de blocage :
JZOO cm.N i

5/Plals

mat\‘ra.c_t_c de ) b\ocac'\_e.- 432\

5.1 Mount the distance-
piece on the sleeve

Enlreloise

5.2 Mount the connector
on the sleeve and
lock it.

Recommended tightening
200 cm.N

1S

Peese——————

OUTILLAGE RECOMMANDE

Pince a souder 250 W

Soudure étain 180°C (Ag+Pb) ¢ 0,5 mm
Scie d'horloger ép. 0.35 mm

Toile abrasive pour décapage du cable
Cale de réglage, réf. 63

Montage de soudure, référence 10

Positionneur 133

Calibre 55 - 58
Montage de positionnement 128
Scalpel de dénddage 110

Fraise 97

TROUSSE DE CABLAGE R 282 122

RECOMMENDED TOOLS

Solderlng tool 250 w-
Tin solder 180°C (Ag+Pb) @& 0,5 mm

Clockmaker's saw 0,35 mm thick

Abrasive material for cable cleaning
Adjustment block réf. 63
Set up for soldering ref. 10

positioner 133

Gauge 55 - 581

Set up for po@itioning 128

Scalpel for stripping off 110 .
Miiling cutter'97 -

TOOL KIT R 282 122

DOBEN ' .
oETUDE , °"""'_ J Viritie
‘ NN HARTING
oaye |8.12-37
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