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RoHS compliant

NOTES:
  1. METALSHELLS: STEEL; min. 315µin TIN over 40-80µin NICKEL

  2. INSULATOR: HIGH TEMPERATURE PLASTIC UL 94 V-0; BLACK

  3. CONTACTS: COPPER ALLOY; PLATING (SEE PART-NO.): 

      o PLEASE ADD A for GOLD FLASH over NICKEL (PREFERRED TYPE)

      o PLEASE ADD B for 20µin HARD GOLD over min. 50µin NICKEL

      o PLEASE ADD C for 30µin HARD GOLD over min. 50µin NICKEL

      SOLDER CUP ACCEPTS CABLE AWG 20

  4. SEALING COMPOUND: PUR; BLUE  

  5. CAPACITANCE: 1300pF `20%

  6. DIELECTRIC WITH STANDING VOLTAGE: 424 VDC

  7. CONNECTOR IS PART MARKED:  241o26970X  CONEC  ABC   (see note 3)

b

Solder Instruction
  1. Cable should be prepared for soldering. The cable/wires must be pretinned.
  2. Insert cable/wire into solder cup
  3. Operate the soldering iron at 350°C, 50 Watt m ax. and use a pencil tip.
  4. Apply some solder to the solder tip of the soldering iron.
  5. Put tip to wire in solder cup
  6. After 1 second bring in solder. 
  7. Heat for 3 seconds longer. Do not heat contact more than 6 seconds in total.
  8. Remove soldering iron.
  9. Wait until solder gets rigid again.
10. Do not solder adjacent contacts consecutively, 
      alternate position within the connector to minimize heat build up.
 
 



 

 
 

Компания «ЭлектроПласт» предлагает заключение долгосрочных отношений при 
поставках импортных электронных компонентов на взаимовыгодных условиях! 

 
Наши преимущества: 

 Оперативные поставки широкого спектра электронных компонентов отечественного и 
импортного производства напрямую от производителей и с крупнейших мировых 
складов; 

  Поставка более 17-ти миллионов наименований электронных компонентов; 

 Поставка сложных, дефицитных, либо снятых с производства позиций; 

 Оперативные сроки поставки под заказ (от 5 рабочих дней); 

 Экспресс доставка в любую точку России; 

 Техническая поддержка проекта, помощь в подборе аналогов, поставка прототипов; 

 Система менеджмента качества сертифицирована по Международному стандарту ISO 
9001; 

 Лицензия ФСБ на осуществление работ с использованием сведений, составляющих 
государственную тайну; 

 Поставка специализированных компонентов (Xilinx, Altera, Analog Devices, Intersil, 
Interpoint, Microsemi, Aeroflex, Peregrine, Syfer, Eurofarad, Texas Instrument, Miteq, 
Cobham, E2V, MA-COM, Hittite, Mini-Circuits,General Dynamics и др.); 
 

Помимо этого, одним из направлений компании «ЭлектроПласт» является направление 
«Источники питания». Мы предлагаем Вам помощь Конструкторского отдела: 

 Подбор оптимального решения, техническое обоснование при выборе компонента; 

 Подбор аналогов; 

 Консультации по применению компонента; 

 Поставка образцов и прототипов; 

 Техническая поддержка проекта; 

 Защита от снятия компонента с производства. 
 
 
 

 
 

Как с нами связаться 

Телефон: 8 (812) 309 58 32 (многоканальный)  
Факс: 8 (812) 320-02-42  
Электронная почта: org@eplast1.ru  

Адрес: 198099, г. Санкт-Петербург, ул. Калинина, 

дом 2, корпус 4, литера А.  
 

mailto:org@eplast1.ru

