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TITRE TITLE ™ ' ‘
FICHE DROITE A SERTIR STRAIGHT PLUG,CRIMP =~ IR 1 1 A 081 020
cable 2/50 TYPE.Cable 2/50 Serte SMB
NORMALISATION SPECIFICATIONS
IEC mMiL C 39012 SMB
CECC
CABLES
CABLES RG 178
CARACTERISTIQUES PROPERTIES
Impéd. caract. : 50 ohms Nominal imp. Catégorie climatique : =& 5 o/+ 16 5%c¢ Climatic range
Fréq.d'utilisat. : _) GHz Freq. range ’ U’AXiale avant
R.OS. C VSWEA. Tenue ] Axnalg 2 sens In. cont.
1,30+0,04FGHz cont. cent. O Rotation motion
Tension tenue t 950 V. eff : Proof. voltage O immobil. totale
CONSTRUCTION CONSTRUCTION
Revétementc.masse: Nickel Masse plating : Nickel
Revétementcorps : Nickel Body plating ;! Nickel
Revét. cont.cent. (5., Inner contact > Gold
Partie métallique : Laiton metalic parts Brass
Partie métal. élast. : Cuproberyllium metalic resilient parts Beryllium copper
Isolant : PTFE Insulator PTFERE
Joint ) Gasket /
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Ferrule

-Monter la ferrule -Mount the ferrule
~Denuder le cable =Strip off the cable
~-Peigner la tresse -Comb the braid

. 236 &

- 335 85

. 435 44

crimping zone |

solder or crimp
souder ou sertir

- Monter le manchon + l'isolant

- Souder ou sertir le contact
Sertissage 2x4 points,
Pince Radiall R 282 281 ou
Buchanan 612 596 position
+ positionneur R 282 983.

(W

Ld

L_isolont / insulator

manchon /sleeve

- Solder or crimp the contact
2x4 points crimping,
Crimping tool R 282 281 or
Buchanan 612 596 position 3
+ positioner R 282 983.

EON

zone sertissage

crimping zone

- Passer le corps sous la tresse,

- Sertir la ferrule

- Pass body under braid.

- Crimp the ferrule :

- Mount the sleeve + the insulator

pince Radiall R 282 211 Radiall tool R 282 211
Hex 3,25 Hex . 128
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