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安全预防措施：防 伤 

用设备设计 安全防护装置，以保护操作人员和维护人员在设备 行过程中免 大多数危险 但操作人员或

维护人员 必 采 某些安全措施避免 伤或设备损 获得最佳效果， 用设备必 在 燥无尘的 境中

操作 禁 在充满瓦 或危险的 境中操作设备  

操作设备前 仔细阅读以下安全预防措施：

操作设备时必 佩戴经过验证的眼部防护装

置  

使用设备时必 佩戴 当的耳部防护装置  

移动部件 能导 挤压或割伤 正常操作中必

始终保持防护装置就   

触电危险  
 

设备进行修理或维护时，必 关 电源开

关，并断开连接电源的电缆   

勿将手伸入安装好的设备中  
勿穿戴宽 的衣物或珠 ，否则 能被设备

的移动部件夹  

勿 设备进行改 更或用于错误的用

途  

 

工具支持中心 

打免费电话 1-800-722-1111 仅限美 大 和波多黎各  

工具支持中心 在需要时提供某种方式的技术支持  

外， 场服 业人员 以 您的维修人员无法解 的 提供 用装置调节和维修支持  

联系工具支持中心时需要提供的信息 

电工具支持中心 求设备服 时，建议 熟悉设备的人员携带手 副 及图纸 以便接 指导 许多难 都

以通过 种方式避免  

电工具支持中心时，请准备好以下信息： 

1. 客户  

2. 客户地址 

3. 联系人 姓 职 电话 码和 机  

4. 电人员 

5. 设备编 如果 序列 也一 提供  

6. 产品部件编 如果 序列 也一 提供  

7. 请求的紧急程  

8. 性质 

9. 故障部件描述 

10. 更多 帮 的信息/备注 
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AMPLIVAR 产品端子机 

类型 型  部件编  描述 

拼接 

APT-5E 经济型  2161900-[ ] 带 精确的手动压接高 调整  

APT-5A 自动  2161800-[ ] 
 CQM II 配合使用，带 自动压接高 调整和自动排序

能  

APT-5E HF  
经济型高力  

2217700-[ ] 带 精确的高力 手动压接高 调整  

APT-5A HF  
自动高力  

2217600-[ ] 
 CQM II 配合使用，带 高力 自动压接高 调整和自

动排序 能  

直线连接 

APT-5E DC 经济型  2161950-[ ] 带 精确的手动压接高 调整  

APT-5A DC 自动  2261850-[ ] 
 CQM II 配合使用，带 自动压接高 调整和自动排序

能  

无限拼接 

APT-5E 无限拼接 2326145-[ ] 装 无限拼接 能及精确的高力 手动压接高 调整 

APT-5A 无限拼接 2326135-[ ] 
装 无限拼接 能和 CQM II，带 自动压接高 调整和

自动排序 能  

注意： 关于 CQM II 的信息，请参见 409-10100  
图 1 

1. 介绍  

手 提供如图 1 所示的 AMPLIVAR 产品端子机的设置 操作和维护的相关信息 端子机种类如图 1 所示
些端子机 以 预先剥皮的电线和未剥皮的漆包线作 AMPLIVAR 绞编拼接和 AMPLIVAR 集束插接  

注意 

除非特殊指出， 手 中的尺 均 制 用 标明美制单 的换算  

拼接中的 齿形状 入漆包线绝缘层 电气连接 样大量节省了剥线操作的时间 拼接 在大量生产下提供

均匀的高机械 和导电率  

每个 AMPLIVAR 产品端子机约重 71 kg (156 磅)，需要电源规格  100~240 V 50/60 Hz 3A 单相，不 型

的端子机 能不 标准端子机 E A DC 需要的压缩空气压力 少  620.5~689.5 kPa (90~100 psi)，  
高力  (HF) 端子机需要 少 760~830 kPa (110~120 psi) 的压力才能正常 转      

压接质量监视器 (CQM) II  
参考，参见表格  

空气输入组 
冲压组 气门组件 盖  

压接工具组 

进料板组 

操作控制面板

http://dmtec.tycoelectronics.com/dmtec/servlet/DocumentLookup?type=Specification+Or+Standard&name=409-10100
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选填充物组件 2161635-1 配合 端子机使用，在 压接线的组合圆密耳面  (CMA) 小于指定的所使用拼接
的最小面 时， 以不必更换 AMPLIVAR 拼接 注意： 当客户的 CMA 小于 端接 AMPLIVAR 产品 布的最

小 CMA 时， 用 设备 填充物向 端接的 CMA 提供额外的漆包线 CMA，以便满足指定 AMPLIVAR 产品
指定的 CMA 范围  

注意 

如果 的压缩空气源不满足最 要求， 能需要使用空气增压器 参见第 2.1 D 节  

注意 
无限拼接组件不 填充物组件 时使用 每 使用时，用户必 选 中一个组件  

阅读 手 时，请格外注意“危险” “小心”和“注意”字样的描述   

危险 

表示 能导 中等或 重伤害的危险发生   
 

小心 

表示 能 成产品或设备损 的情况   
 

注意 

调特别或重要的信息  
 

关于 手 未介绍的信息，请按第 1 部的电话联络工具支持中心  

注意 

手 中的尺 均 制 用 标明美制单 的换算 图示并非按比例绘制  

2. 描述 

AMPLIVAR 产品端子机自动将端子送入压接区域，将端子 漆包线压接，并 端子 剪掉多余的线 许多标

准的 式压接机不 ， 种端子机的 要压接动作发生在水平面 ，而不是像 他 TE 自动机器一样发生在垂直
方向   

压接工具 端子机右侧表面基 齐平，以便操作员将线靠紧工具，用更短的导线完成拼接  

在生产操作中，操作员将漆包线 导线放入端子机“目标区域”的端子筒内，然后踩下脚踏开关 端子机自动 条

带 下端子，将端子 线压接，剪下多余的线，然后将下一个端子送入压接 置 端子机电路会防 连续送

入 也就是说，脚踏开关在处理周期中不会起动 脚踏开关踩下的时间并不重要  

大量线的组合需要修改一些工具才能 拼接相连，但设计 能将需要修改的地方控制到最少 关于工具组合，请

参见图纸 216175 只需要两个不 的进料板即 结束整个拼接范围 以将两条或 条线结合在一个拼接内，

也 以使用漆包线和导线 多股线 固化或焊接多股线 的组合  

注意 

漆包线必 始终放在端子线筒 部，以便 齿部 穿透漆包线的漆皮，形成合格的端接  

注意 

CMA 是漆包线截面的圆形面 例如， 两条直径 0.040 英 的漆包线作端接时，每条线的 CMA 均 达到 
40 平方密耳，即 1600 CMA，两条合计 3200 CMA 于多股线，CMA 单条线的直径毫英 乘以股数     
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2.1. 大 组  

端子机的四大 组或组件包 ： 1 进料板组，2 压接工具组，  
3 冲压组，4 空气输入和气门组件 参见图 1  

 进料板组 

 于拼接端子机 

两块进料板 所 种类的端子 每块进料板 都 沟槽，将端子料带引导 “目标区域” 进料手指

在供气缸驱动下 动端子料带向前 端子机每个周期将料带向前 动一个单 料带阻力片防 进料手

指缩回 下一个进料点时将料带拖回 压片在进料板 固定和控制料带 参见图 2  

图 2     

料带阻力片释放杆 进料手指释放按钮 进料板 

供气缸 

流量控制 

置传感器电缆 
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 于直线连接端子机 

两块进料板 所 种类的端子 每块进料板 都 沟槽，将端子料带引导 “目标区域” 进料手指

在供气缸驱动下 动端子料带向前 端子机每个周期将料带向前 动一个单 料带阻力片防 进料手

指缩回 下一个进料点时将料带拖回 压片在进料板 固定和控制料带 参见图 3  

图 3 

 
 
  

料带引导装置 

进料板 释放进料手指 

阻力片 

供气缸 释放阻力片 

置传感器电缆 

流量控制 

流量控制 

FESTO 是一个品牌  
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 压接工具组 

 于拼接端子机 

拼接端子机的压接工具组包 压接器 断刀和成型刀 注意： 于带无限拼接的机器，参见第 
11 节  

压接器 由两个螺钉固定在冲压器 压接器和剪 刀由两个螺钉固定在压接器 压接和剪

面的另外一侧必 安放在压接器 砧 安装在端子机框架 砧 被剥离器导向板固定在砧

导向剪安装在砧 ，帮 确保线的 置最 合压接 压接器导向装置随时 砧

咬合，在一个方向 排除压接器 砧 之间的调整 参见图 4  

图 4 

冲压器前进时，剪 刀 下多余的钱， 时 料带 下端子 冲压器缩回时，剥离板 压接器 剥下

压接完成的端子 冲压器到达完全缩回的 置时，预设的气流向砧 吹气， “目标区域”清理废线和碎
屑 冲压器完全缩回时，进料手指伸出，周期完成      

剪 刀 

成型刀 

砧  

压接器

 
护架 

砧  

导向剪 
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 于直线连接端子机 

直线连接端子机的压接工具组包 绝缘层，带绝缘片的线压接器，以及用圆头螺钉固定在冲压器 的挡

片 弹簧刀由两个套筒螺钉固定在冲压器 线砧 和绝缘砧 由固定板锁定在砧 中 产品导轨

由两个套筒螺钉固定在砧 剪线刀由两个套筒螺钉固定在产品导轨 产品固定装置由两个圆

头螺钉固定在进料板 砧 由 个套筒螺钉固定在框架 参见图 5  

冲压器前进时，弹簧刀借 产品压紧装置和剪线刀 线进行预先修剪 线压接器和产品导轨随后进行最

终修剪，弹簧刀和前剪 刀 端子料带 下连接的支架 进料手指缩回夹起另一个端子  

冲压器完全伸出时 产品进行压接 冲压器缩回，预设的气流向砧 吹气， “目标区域”清理废线和碎
屑 冲压器完全缩回时，进料手指将一个端子送入压接 置，周期完成  

图 5 

 冲压组 

冲压器组提供压接器压接端子所需要的力 冲压器组包 端子机框架 冲压器气缸 连杆 冲压器 臂曲

柄和冲压器 冲压器气缸完全缩回时，冲压器也由连接两个组件的连杆带动完全缩回 参见图 6  

关于检查冲压器行程的 细信息，请参见第 4.3.C. 节  

 
  

弹簧刀 

绝缘片 

绝缘层压接器 

捆器 导线压接器 

剪线刀 

护架 

绝缘砧  

前剪 刀 

线砧  
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图 6 

 空气输入和气门组件 

供 给端子机的压缩空气通过空气滤清器，将清洁的空气提供到空气阀和气缸 参见图 7  

系统 要部件包 锁定阀 空气滤清器 联合滤清器 电磁阀 调节器 量表和气管组件 关于 气

缸相关的空气阀操作 能描述，请参见图 8的气动图纸  

图 7     

冲压器气缸 
冲压器

置传感器 

端子机框架 

空气输入 滤清器

和调节器 

二级空气阀 

空气阀 

选填充物阀的

空间 
或无限拼接 

冲压器 

空气吹气 

进料 
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图 8     

气动图纸 

可选 

气

缸 

送

气

气

缸 

填

充

气

缸 

快

排

气 

快

排

气 

空

气

吹

气 

插

头 

排

气 

排

气 

排

气 

4
 

个

工

作

站 

歧

管

组

件 

2
1
6
1
4
9
2
-1

 
预

备

气

组

件 
2
1
6
1
4
9
1
-1 带

数

字

式

压

力

开

关

的

滤

清

器

调

节

器 

残

留

压

力

释

放

阀 

空

气

供

给 

8
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2.2. 开关和控制器 

操作员控制面板 于端子机正面，包含操作中需要的所 开关和控制器 参见图 1  

 普通按 能 

参见图 9  

按  能 

电源 
打开 关 电源 电源开关设 关 时会断开 空气补给，并关 电源 注意，打开电源开关

时，空气供给必 用 锁定设 ON  

模式 

按 能的操作条件 端子机设定 序  
首 开启电源时，端子机处于“ 行”模式  

— “ 行”模式用于端子机自动循 行  

— “手动”模式用于执行选定的工具动作  
盘用于控制端子机在“手动”模式下循 行  

进料 将产品送往压接工具 仅 用于“ 行”或“手动”模式  

冲压器 使压接冲压器循 行 仅 用于“手动”模式  

选 能 配合 选填充物或无限拼接 能使用 仅 用于“手动”模式  

空气吹气 向“目标区域”循 吹气 用于“ 行”或“手动”模式  

错误重置 出 错误后重置端子机  

计数重置 重置当前压接循 计数  

图 9 

  

电源 

模式 

进料 

冲压器 

重置 

选 能 

计数器重置 

空气吹气 



409-32022 

 12 

 特殊按 能  

图 10列出的 能在电源开启时执行，也 在防护装置打开时执行  

危险 

执行 些 能时， 必 离移动中的设备  
 

按  能 说明 

进料模式 

每种 用都需要各自的进料模式：普通 APT：  进料后伸出 

HF APT:         进料后缩回 

填充物：   进料前伸出 

要 换模式，按以下方式操作： 

1. 按 “模式”  

2. 按 “进料”  

3. 开“模式”  

4. 开“进料” 开“进料” 时会短暂显示当前状态  

空气吹气时间  
模式 
和  
调整  
模式 

要 换到 调整空气吹气时间 长 的模式，按以下方式操作： 

1. 按 “模式”  

2. 按 “空气吹气”  

3. 开“模式”  

4. 开“空气吹气”  

将显示“空气吹气时间 xxx 毫秒”的信息 最小时间  0 毫秒 最大时间  1000 毫秒 按以下

方式调整空气吹气时间： 

— 按“进料” 减少空气吹气时间 5 毫秒  

— 按“冲压” 增 空气吹气时间 5 毫秒  

— 按“计数重置” 或“填充物” 增 空气吹气时间  
100 毫秒  

— 按“重置” 减少空气吹气时间 100 毫秒  

5. 按“模式” 出空气吹气时间调整模式  

图 10 

 脚踏开关 

踩下脚踏开关允许端子机完成一个周期的操作 释放脚踏开关之前，端子机无法继续循 一 周期开

始，必 完成后才能进行下一个周期  

2.3. 能说明 

关于端子机气动 能的说明，请参见图 8 气动图 和端子机 带的气动图纸  

3. 接 检查和安装 

3.1. 接 检查 

端子机在组装中和组装后经过彻 检查 在包装发 前，端子机经过一系列最终测试和检验来确保正常 转 虽

然端子机开始 转前不需要调整，但 进行以下检查，以防 输中出 潜在 成危险      
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1. 仔细拆开端子机包装箱，将端子机安放在稳固的照明充足的工作 或桌子 ，进行仔细的检查  

2. 彻 检查整个端子机并 找 输途中 能出 的损伤迹象 如果出 任何损伤，立即 输 提出投

诉，并通知 TE  

3. 检查所 组件是否安装牢固  

4. 检查所 接线是否 动 割裂或 他 能导 电气短路的因素  

5. 检查所 气动管线是否 能导 泄漏的 动或割裂  

注意 

必将 手 及 他文件 例如图纸和零件列表 包装内的任何产品样 端子机一 保管，以便负

责安装 操作和维护的人员使用  

3.2. 影响端子机放置的考虑因素 

操作员操作端子机的 置 安全和效率都 关重要 研究 复显示，如果 工作 操作椅和脚踏开关 如果使

用的话 的 置用心设置， 以减少疲劳，提高效率  

注意 

如果端子机安装在  2161367-1 ， 必用螺栓将端子机 固定在桌子  

 工作  

高  711~762 mm (28~30 英 ) 的稳固工作 以让操作员的脚在地面 休息，操作更舒 操作员的体

重和腿的 置 以随意 换 工作 必 橡胶 减少噪音 工作 下方的开放区域 能足够容纳椅子

滑入，让操作员的后背保持竖直并靠在椅背  

 端子机在工作 的 置 

端子机 靠 工作 的 端，工具区域 放置产品的区域 距离前边缘 152~203 mm (6~8 英 ) 必

允许接触端子机背面  

 操作椅 

操作椅必 以旋转， 椅和靠背 垫，并 别调整 靠背 足够大，支撑操作员腰部 下的 置  

使用时，操作椅 能够滑入工作 下方足够 ，让操作员的后背保持竖直并靠在椅背  

 脚踏开关 

操作员正确 在端子机前时，脚 能够轻 舒 地安放在开关 操作员的后背必 竖直靠在椅背 ，

臂紧贴身体 开关 放置在橡胶毯 样开关就 以移动，允许操作员改 置减少疲劳 时，毯子

能防 开关意外滑动  

开关的放置方式因操作员个人喜好而异 些人喜 在自然 姿下脚能够安放在开关 小腿 地面垂

直 也 人喜 比自然 置靠前一点 重要的是脚安放在开关 时 小腿基 保持垂直 喜 开关靠

前一点的人 能需要在开关下面放一个楔形的木块  

图 11所示 效处理材料时的 型布局  
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3.3. 安装 

端子机 以在多种配置下使用， 以配合 CQM II 或者不配合 关安装指示，请参见客户手  409-10100  

图 11 

4. 设置 

节说明设置端子机的 骤，以及开始生产操作前的检查 正确设置端子机能够确保所 准和调整正确无误，

以便 所使用的端子类型和尺 产出正确压接高 的端接 如果未仔细按 骤执行，尤 是端子机的初始安装

骤，工具 能 损 节 包 手动循 骤 注意， 操作 骤在整 手 都 参考  

4.1. 装载前校准检查 

小心 

勿执行 操作 骤，如果在另一操作 骤中指定，则只能按正确的 序执行 否则，未 准或未正确

调整 能导 工具 损  

1. 连接空气或电力之前，逆时 旋转调节器旋钮直到 当 置，完全关 调节器  

2. 接通端子机的电源插头和空气供给  

3. 按下电源 如图 9所示  

危险 

防 人身伤害，手 一直 离进料板和“目标区域”  

4. 按下模式  

5. 按下冲压 ，然后 时 旋转旋钮，慢慢开启调节器 样冲压器会缓慢前进  

6. 接 砧 时，仔细 察剪 刀和压接器组件 如果剪 刀和成型刀组件未 准，立即逆时 旋转旋钮关

调节器 继续操作前进行必要的调整  

7. 冲压器完全伸出后，打开调节器旋钮 时 旋转 ，直到量表读数   
621 kPa (90 psi) 在空气压力下，冲压器会保持最大伸出状态  

8. 按冲压 收回冲压器  

9. 按下进料  

10. 按下模式 进入 行模式  

11. 按下电源 ，然后断开电源插头和空气供给  

 
  

通过正确设置让处理材料更便捷的典型规划示意图 

供给 

用产品 

http://dmtec.tycoelectronics.com/dmtec/servlet/DocumentLookup?type=Specification+Or+Standard&name=409-10100
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4.2. 工具校准 骤 

更换砧 或固定砧 的螺钉 动时 参见图 17 ，需要执行 操作 骤  

危险 

防 人身伤害，确保开始 骤前断开电源和空气供给 端子机意外 转 能导 人身伤害  

1. 打开防护装置  

2. 下 3 个将砧 固定在框架 的螺钉  

3. 砧 拆下固定装置，然后拆下砧  然后将 的砧 滑过成型刀导轨，并将 3 个螺钉预
入砧  

4. 安装砧 和固定装置 于直线连接端子机，安装两个砧 直线连接端子机 需要 动砧

，直到产品导轨接触弹簧刀  

5. 在砧 放一张纸，把砧 的中心定 在成型刀下方  

6. 执行 4.1说明的装载前 准检查，缓慢 动冲压器前进  

7. 紧螺钉，将砧 固定在框架 ，然后 紧固定装置 的螺钉，将固定装置固定在砧  

8. 关 端子机的防护装置 

9. 执行 4.1说明的装载前 准检查，缩回冲压器  

图 12     

砧  

1 

按数字 序 紧螺钉 

2 
3 
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4.3. 装载端子料带 

 于拼接端子机 

危险 

防 人身伤害，确保断开电源和空气供给 端子机意外 转 能导 人身伤害  

1. 将正确类型的端子 放在 架 ，将料带放入进料板后方的沟槽内，开放的 U 形朝向端子机背面  

2. 旋转阻力片手柄， 开阻力片并保持开启 后方 ，然后将料带送入料带导轨和进料板沟槽，直到 端

接触到进料手指 参见图 13  

3. 在送往端子料带时按 进料板前侧的进料手指释放按钮，直到第一个端子通过进料手指 端 然后 开

按钮，咬合进料手指 轻轻向后拉动料带，确认进料手指在第一个端子 参见图 14  

图 13 

阻力片手柄 进料手指释放按钮 
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图 14 

 于直线连接端子机 

危险 

防 人身伤害，确保断开电源和空气供给 端子机意外 转 能导 人身伤害  

1. 将正确类型的端子 放在 架 ，将料带放入进料板后方的沟槽内，开放的 U 形朝向端子机背面   

2. 抬起阻力片，释放并保持开启，然后将料带送入料带导轨和进料板沟槽，直到 端接触到进料手指 参

见图 3  

3. 送入端子料带，直到第一个端子通过进料手指 端 到达下方工具 砧 方 然后轻轻向后拉动料

带，确认进料手指在第一个端子 参见图 15  

导线 

导向剪 

漆包线 
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图 15 

4.4. 端子机检查 

 端子料带进料检查 

按 4.3一节的说明将端子料带送入端子机后，断开并保持进料手指，检查料带 的阻力片状况 阻力片必

调整到足够压力，防 进料手指将料带拖回 如果需要调整，参见 6.2一节 检查阻力片后，按 4.3一节的
说明重 定 第一个端子  

在手动模式下执行以下 骤： 

 接通电源插头和空气供给  

 将 ON/OFF 开关 换  ON 于操作员控制面板普通按 下方  

 按下电源   

 按下 开进料 端子料带 前进一个端子的长 复按下和 开进料 ，直到第一个端子

于砧 中央 如果端子没 停在砧 正中，按 6.2一节的说明调整进料  

 完成 检查后，按  
4.4.0一节的说明检查冲压缸和冲压连杆  

  

引导端子 

多股线 

漆包线 

直线连接端子机 
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 冲压缸 冲压连杆和开关检查 

1. 拆下螺钉和垫片，然后拆下端子机盖板  

危险 

防 人身伤害，检查过程中手 一直 离端子机内部  

2. 接通电源插头和空气供给 按下电源 ，确认冲压缸的缩回侧充压  

3. 检查冲压缸 的冲压间歇开关，确认能够开启和关 必要时按 6.3.B一节的说明调整开关  

4. 按模式 进入手动模式  

5. 按冲压 使冲压缸伸出  

6. 检查冲压缸 的冲压器伸出开关 必要时按 6.3.A一节的说明调整开关  

7. 重 安装端子机盖板  

8. 按 4.4.C一节的说明进行手动压接检查  

 手动压接检查 

1. 连接电源插头和空气供给后，按下电源  

2. 当“目标区域”内 一个端子时，将漆包线或多股线 漆包线的组合放置到 ，使漆包线朝向端子机的前

下方  

3. 按 4.1一节的说明手动 转端子机 检查冲压器前进状态，以及“目标区域”内 端子的剪 和压接  

4. 冲压器完全缩回后， 下端子，按 4.5一节的说明进行检查 必要时作出调整  

5. 完成 检查后，按 4.4.D一节的说明进行自动压接检查  

 自动压接检查 

自动压接检查的执行方法 4.4.C一节说明的手动压接检查一 ，但空气调节器必 完全开启 要 转端子

机，必 将端子机置于 行模式，并踩下脚踏开关 端接必 符合 4.5一节规定的要求 如需要，按 6一节
的说明作出必要调整  

如果手动压接检查和自动压接检查所得的端接符合所 要求，则端子机 以进行第 5节说明的生产 转  

如果端子机不能立即 转，按下电源 ，然后断开电源插头和空气供给  

4.5. 端接检查 

端子机产生的所 端接必 符合以下质量和压接高 要求： 

1. 检查端接是否符合图 16 图 A 规定的要求  

2. 如图 16 图 B 所示，使用压接高 千 尺测量端接的压接高 压接高 类型的端子及使用的线

径相 的尺 之间的误差不得超过 +0.08 mm (+.003 in)  

注意 

TE 荐使用改 过的千 尺 常用的千 尺是 Mitutoyo 系列 342 千 尺  
关于压接高 信息，参见指示表 408-7424   

MITUTOYO 是商标  

http://dmtec.tycoelectronics.com/dmtec/servlet/DocumentLookup?type=Specification+Or+Standard&name=408-7424
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图 16 

5. 生产 转 

将端子机投入生产 转之前，确认已经正确设置完成，并按第 4节的 骤检查 按以下方式操作端子机  

1. 将端子机连接到空气供给  

2. 将电源插头插入电源插 确认所 防护装置和盖板就  

小心 

在“目标区域”的砧 和线 没 端子时， 勿操作端子机  

3. 按下电源   

注意 

没 操作过端子机的人员 按 4.1一节的说明先手动操作几 ， 察操作以及进料手指和冲压器的 行后

继续  

4. 将线放入“目标区域”， 端子 齐 使用多股线和漆包线时， 放置在如图 14 拼接端子机 或图 15
直线连接端子机 所示的 置 两条或 条漆包线作拼接时，各条线 能处于任何相 置 压接

工具在压接时会自动将各条线在端子 部并排排列  

5. 当各条线到 时，踩下脚踏开关 无论脚踏开关踩下多长时间，端子机都只会循 一  

注意 

生产 转中按固定间隔执行 4.5一节说明的端接检查  

6. 完成生产 转后，按下电源 断开电源插头和空气供给  

6. 调整 

在生产 转中或更换零件后调整端子机时， 能需要执行以下 骤  

目 要求 

1 端子 区域的形状必 喇叭口形状  

2 剪 端必 割整齐  

3 线必 伸入压接后的端子  

4 漆包线必 于端子 部  

5 两条漆包线固定后必 相邻  

 

图 A 

图 B 

侧视图 端视图 

端子平坦部  
砧  

刀刃 

芯轴 

端子横截面 

改 过的千 尺 
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6.1. 压接高 调整 工具增量  

要产出 需要的压接高 ， 能需要进行压接高 调整  

 将指示板的垂直线 径向 的沟槽 齐，水平线 轴向 零点沟槽 齐，即 所 产品产出最大

压接高 参见图 17   指示板 每条垂直线表示 转一周，或 0.406-mm (.016-in) 的调整   要降 压接高 ，将 时 旋转 要增 压接高 ，将 逆时 旋转 注意， 些是工具的增

量， 能不会 影响压接高 化  

图 17 

6.2. 进料调整 

 于拼接端子机 

危险 

防 调整时出 人身伤害，断开电源  

注意 
于高力 用，必 将进料设 进料后缩回 参见第 2.2.B 节  

 进料手指咬合 

注意 

不必太快 通常在 工 置 端子时，操作员无法 出完成的端接并插入下一个端接所需要的线  

更换进料手指 (2161391) 或 换端子部件编 时， 检查进料手指的咬合，必要时作调整 要设定进料

手指咬合，按以下 骤操作  

 拆下进料防护装置 (2161526-1). 

 装载端子料带，直到 进料手指接触 勿使料带超过进料手指 参见图 18  

 调节扭矩锁定 角螺母 (986965-7) 直 进料手指完成调整 参见图 18  

  

径向  

沟槽 
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 向前 动端子料带，确保端子发出“卡嗒”声通过进料手指，然后向后拉动料带，确保进料手指牢牢卡
料带  

 重 安装进料防护装置  

图 18 

  

于拼接端子机 

进料防护装置  
图示 拆下的状态  

伸出 

缩回 

调整  

进料缸轴 

详图 A 

进料手指限位器  

参见详图 A  
进料手指咬合 

端子料带 
浮动接头锁紧螺母 

将轴固定在这里  
拧紧锁紧螺母时 浮动接头 

砧  

剪 区域 “L” 尺 参考  

设定过浅 - 无咬合 正确设定 设定过深 

进料手指 限 器调整 
锁定螺母 

AMPLIVAR 端子料带 
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 流量控制阀 

流量控制阀 于进料缸的端口管件 ，需要以 种方式 它进行调整，以减慢进料手指的前进和缩回，

防 在行程 端出 撞击 样 以防 进料过多  

要调整进料 ，请旋入阀调整以减慢气缸 动  旋出 快气缸 动  

注意 

进料 不必太快 通常在 工 置 端子时，操作员无法 出完成的端接并插入下一个端接所需要的

线  

 端子料带阻力片 

阻力片必 端子料带施 足够的压力，防 进料手指缩回 下一个进料点时将料带拖回 必要时按以

下方式调整 参见图 18 ： 

 开阻力片设定螺钉 的锁定螺母 释放阻力片手柄，按需要旋转设定螺钉，直到阻力片均匀地搭

在端子料带  

 将设定螺钉固定在调整后的 置， 紧锁定螺母  

 旋转阻力片手柄， 端子料带 抬起阻力片 阻力片 以设定螺钉 中心旋转  

 初始进料行程和 置调整 

 拆下进料防护装置 (2161526-1). 

 将进料缸轴移动到完全缩回 置  

 旋转调整  (2161481-1) 处理的端子相 的 “L” 尺 参见图 18 关于 AMPLIVAR 端
子的 “L” 尺 ，参见图纸 2161490  
如果数据不 用，将 “L” 设 端子的螺距 端子间空隙的一半 参见图 19  

图 19 

 装载端子料带，手动将进料缸轴 到完全伸出 置和完全缩回 置送入料带，直到 端子到达砧

 

 开浮动接头 (2168420) 的锁定螺母 (18029-3)  

注意 

紧或 锁紧螺母时，必 用扳手面固定气缸轴，否则气缸 能 损  

 将进料缸轴固定在完全伸出 置，然后调整浮动接头，直到接头的剪 置 割工具 齐  

 紧浮动接头 的锁紧螺母  

 安装所 防护装置  

 连接端子机的电源和空气源      

对于拼接端子机 

注意： 不要摊开导线 

间隙 (G) 

进料间距 (P) 

进料行程长  (L)  
L = P + G/2 
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 操作几 压接，测量端子的 割尺  

 如果每个端子的 割长 前后 相差超过 0.05 mm (0.002 英 )，断开电源和空气源，拆下进料
防护装置，重复第 5~10 ，直到 割长 相差不超过 0.05 mm (0.002 英 )  

 当 割长 差异不超过 0.05 mm (0.002 英 ) 时，执行微调 骤  

 进料 置微调 

注意 

端子 割长 能因多种原因发生 化，例如长期操作，工具更换 端子 或常规磨损等 如果 割

长 得不均匀， 以使用调整 进行微调   

要进行微调时，按以下 骤执行： 

 检查压接后的端子，确定端子料带需要增 是减少进料距离 如果长  A 大于长  B，进料距离
需要增 如果长  B 大于长  A，进料距离需要减少  

 在后进料防护装置的插入孔和调整 的孔中插入 3mm 角扳手或 样尺 的螺丝刀 参见图 
20  

 向需要的方向旋转调整 ，增 或减少进料距离 参见图 20  

注意 

调整 设 制动器，每旋转 15 会咬合 每旋转 15 会使进料 割 置增 或减少 0.02 mm 
(0.0008 英 )   

 继续压接端子并检查，重复第 2 和第 3 ，直到 割长 均匀  

图 20     

割长  B 
割长  A 

压接端子 

降 进料距离 

进料调整防

护装置 

插入孔 

流量控制 

拼接端子机  

增 进料距离 
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 于直线连接端子机 

危险 

防 人身伤害，先断开电源  

 进料手指咬合 

注意 

不必太快 通常在 工 置 端子时，操作员无法 出完成的端接并插入下一个端接所需要的线  

更换进料手指或 换端子部件编 时， 检查进料手指的咬合，必要时作调整 要设定进料手指咬合，

按以下 骤操作  

 拆下进料防护装置 (2161780-1). 

 装载端子料带，直到 进料手指接触 勿使料带超过进料手指  

 向前 动端子料带，确保端子发出“卡嗒”声通过进料手指，然后向后拉动端子料带，确保进料手指牢
牢卡 料带 参见图 21  

 重 安装进料防护装置  

图 21     

直线连接端子机  

弹簧刀 

进料手指 

阻力片 

线砧  

绝缘砧  

浮动接头 

浮动接头锁紧螺母 

调整  

进料手指 
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 流量控制阀 

流量控制阀 于进料缸的端口管件 ，需要以 种方式 它进行调整，以减慢进料手指的前进和缩回，

防 在行程 端出 撞击 样 以防 进料过多  

要调整进料 ，旋入阀调整减慢气缸 动，旋出阀调整 快气缸 动  

注意 

进料 不必太快 通常在 工 置 端子时，操作员无法 出完成的端接并插入下一个端接所需要的

线  

 端子料带阻力片 

阻力片必 端子料带施 足够的压力，防 进料手指缩回 下一个进料点时将料带拖回 必要时按以

下方式调整： 

 按压或 开阻力片压缩弹簧来增 或减少阻力片压力 内含弹簧的弯头螺母 阻力片螺栓的相

置一 ，以便保持弹簧压力均衡  

 阻力片内的两个阻力片设定螺钉 保持阻力片 进料板 离，并协 安装端子 勿设置设定螺

钉，以便抑制端子拖动  

 旋转阻力片手柄， 端子料带 抬起阻力片 阻力片 以设定螺钉 中心旋转  

 初始进料行程和 置调整 

 拆下进料防护装置 (2161529-1)  

 将进料缸轴移动到完全缩回 置  

 旋转调整 处理的端子相 的 “L” 尺 关于 AMPLIVAR 端子的 “L” 尺 ，参见顾客图

纸 如果数据不 用，将 “L” 设 端子的螺距 端子间空隙的一半 参见图 22  

图 22 

 装载端子料带，手动将进料缸轴 到完全伸出 置和完全缩回 置送入料带，直到 端子到达砧

 

 开浮动接头 (2168420) 的锁定螺母 (18029-3)  

小心 

紧或 锁紧螺母时，必 用扳手面固定气缸轴  否则气缸 能 损  

 将进料缸轴固定在完全伸出 置，然后调整浮动接头，直到接头的剪 置 割工具 齐  

  

对于直线连接端子机 

注意： 不要摊开导线 间隙 (G) 

间距 (P) 

进料行程长  (L) 
L = P + G/2 
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 紧浮动接头 的锁紧螺母  

 安装所 防护装置  

 连接端子机的电源和空气源  

 操作几 压接，测量端子的 割尺  

 如果每个端子的 割长 前后 相差超过 0.05 mm (0.002 英 )，断开电源和空气源，拆下进料
防护装置，重复第 5~10 ，直到 割长 相差不超过 0.05 mm (0.002 英 )  

 当 割长 差异不超过 0.05 mm (0.002 英 ) 时，执行微调 骤  

 进料 置微调 

注意 

端子 割长 能因多种原因发生 化，例如长期操作，工具更换 端子 或常规磨损等 如果 割

长 得不均匀， 以使用调整 进行微调   

要进行微调时，按以下 骤执行： 

 检查压接后的端子，确定端子料带需要增 是减少进料距离 如果长  A 大于长  B，进料距离
需要增 如果长  B 大于长  A，进料距离需要减少  

 在后进料防护装置的插入孔和调整 的孔中插入 3mm 角扳手或 样尺 的螺丝刀 参见图 23  

 向需要的方向旋转调整 ，增 或减少进料距离 图 23  

注意 

调整 设 制动器，每旋转 15 会咬合 每旋转 15 会使进料 割 置增 或减少 0.02 mm 
(0.0008 英 )  

 继续压接端子并检查，重复第 2 和第 3 ，直到 割长 均匀  

图 23 

  

增 进料距离 

降 进料距离 

进料调整防

护装置 
插入孔 

流量控制 

直线连接端子机 
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6.3. 调整冲压和进料开关 

危险 

些调整必 由 业技术人员进行 注意， 些调整是在接通电源 打开防护装置的状态下进行 在

转设备周围时 格外小心  

 冲压伸出开关 

1. 按冲压 使冲压器伸出  

2. 检查开关驱动的正确输入  

3. 要调整开关驱动，使用窄刃螺丝刀 气缸 的传感器 调整到传感器 的灯点亮  

4. 紧螺钉固定  

5. 按冲压 使冲压器缩回  

 冲压器缩回开关 

1. 检查开关驱动的正确输入  

2. 要调整开关驱动，使用窄刃螺丝刀 气缸 的传感器 调整到传感器 的灯点亮  

3. 紧螺钉固定  

注意 

伸出冲压器之前 下产品，以防端子碰撞  

 进料伸出开关 

1. 检查开关驱动的正确输入  

2. 要调整开关驱动，使用窄刃螺丝刀 气缸 的传感器 调整到传感器 的灯点亮  

3. 紧螺钉固定  

 进料缩回开关 

1. 按进料 使进料缩回  

2. 检查开关驱动的正确输入  

3. 要调整开关驱动，使用窄刃螺丝刀 气缸 的传感器 调整到传感器 的灯点亮  

4. 紧螺钉固定  
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7. 预防性维护 

预防性维护包 清洁 检查和润滑 必 建立 细的维护计划 “目标区域”必 随时保持清洁，确保端接正常  

执行以下 骤之前，拆下端子机盖板  

危险 

防 人身伤害，确保执行防护性维护 骤之前断开电源和空气供给 端子机意外 转 能导 人身伤

害  

 清洗 

1. 用清洁的 布擦 整个端子机  

2. 用真空 尘器 子或空气 管清理所 金属碎屑和 他污染物  

危险 

用于清洁的压缩空气必 于 207 kPa (30 psi)，并使用 效的碎片防护和个人防护装备 包 眼部防护装

置  

3. 使用 当的溶剂或 类清洁液除去未润滑区域和非 转零件 的任何油脂  

 检查 

1. 检查端子机，确保所 零件紧固 进行必要的修理，以防 故障  

2. 检查端子机是否 过 磨损 更换无法使用的零件  

3. 检查所 电线是否 绝缘破裂 磨损和/或连接 动 参见端子机 带的电气原理图和接线图纸进行必要

的修理  

4. 检查所 空气管线是否 动 参见气动图纸 (图 8) 参见 2.3一节 进行必要的修理  

5. 检查滤清器是否 过多冷凝水 必要时排 并清理滤清器  

 润滑 

1. 使用润滑喷枪伸入框架 的孔，用 NLGI-2 EP 润滑脂 管件进行润滑  

注意 

关于 荐的油脂种类，请使用第 1 部的电话 码 电工具支持中心  

2. 使用 SAE 30 油润滑进料手指滑块  

3. 用 SAE 30 油润滑微调螺钉的螺  

4. 用 SAE 30 润滑调整支架滑动区域  

5. 除去所 多余的润滑  

注意 
关于填充物，参见第 10.4 节 关于无限拼接，参见第 11.4 节  
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8. 错误代码和输入/输出屏幕 

8.1. 错误代码 

如果发生错误，端子机 会显示错误代码 错误代码参见  

图 24  

 

错误代码 错误描述 

E001 机禁 操作  

E002 防护装置锁开启  

E003 插入锁开启  

E004 安全电路工作不正常  

E005 控制面板  CPU 的通信中断  

E030 没 空气压力  

E031 压力开关卡在 ON 置  

E032 进料缸未伸出  

E033 冲压缸未伸出  

E034 冲压缸 未离开 开关  

E035 进料缸未缩回  

E036 进料缸未伸出  

E037 冲压缸未伸出  

E038 进料缸缩回  

E039 冲压缸未缩回  

E040 进料缸未缩回  

E041 空气回路故障   

 

图 24 

  

    错误代码 
参见注释  

注意： 错误代码表示进料
缸未伸出  
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8.2. 输入/输出屏幕 

连接电源插头和空气供给，然后按下电源 按模式 进入手动模式 屏幕 会显示端子机的输入 参见图 
25  

带 影的圆形表示开关开启   

> 表示伸出开关开启  

< 表示缩回开关开启  

- 表示两个开关均未开启  

注意 

关于冲压和进料开关的调整，参见 6.3一节  

图 25 

9. 更换 维修 

9.1. 拼接端子机 

拼接端子机 按 节的 骤及端子机组件图纸拆解 些 骤 要涉及 能 荐 备用件 由客户保管的零

件进行更换  

危险 

防 维修或更换过程中 成人身伤害，确保电源插头和空气供给 端子机意外 转 能导 人身伤

害  

 剪 刀和/或压接器更换 

1. 拆下螺钉，然后拆下砧 防护装置和冲压器防护装置  

2. 拆下两个将压接器和剪 刀固定在压接器导轨 的螺钉 注意，关于 些零件更换目的的说明  

3. 使用拆 骤的相 骤安装 的剪 刀和压接器  

 砧 砧 和导向剪的更换 

1. 拆下螺钉，然后拆下砧 防护装置和冲压器防护装置  

2. 拆下将剥离板固定在砧 的螺钉  

3. 砧 拆下砧  

4. 如果只更换砧 ，使用拆 骤的相 骤安装 的砧  

5. 如果只更换导向剪， 开螺钉，拆下导轨 使用拆 骤的相 骤安装 的导向剪  

6. 如果只更换砧 ，拆下 个将 固定在框架 的螺钉 安装 的砧 ，使用拆 骤的相

骤安装导向剪 参见 4.1一节检查装载前 齐，参见 4.2一节 齐工具  

电源 

数字压力开关 

脚踏开关 

空气吹气 

送线 

安全开关 

二级压力开关 

压力开关 
端子进料伸出/缩回开关 

冲压器 

冲压伸出/缩回开关 

端子进料 
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7. 安装防护装置  

 进料手指更换 

1. 拆下两个将进料缸固定在进料板 的螺钉 将进料缸脱离进料板， 开关驱动器 断开进料缸接头  

2. 拆下进料板后方的两个螺钉和进料手指 固定装置 然后 前方拆下进料手指  

3. 开自锁定螺母，拆下螺钉和压缩弹簧 然后 拆下进料手指  

4. 必要时，在 的进料手指 安装插 使用 拆 骤相 的 骤安装进料手指  

5. 按 6.2一节的说明调整进料  

 气动系统修理 

需要修理气动系统时，请参考气动图纸 (图 8)  

 电气系统修理 

要修理端子机系统，请参考端子机原理图和接线图纸  

 工具矩  

工具矩 参见 TE 图纸 2161795 在文档包装中  

9.2. 直线连接端子机 

端子机 以按以下 骤和压接机组件图纸拆解  

骤 要涉及 能 荐 备用件 由顾客保管的零件进行更换  

危险 

防 维修或更换过程中 成人身伤害，确保电源插头和空气供给 端子机意外 转 能导 人身伤

害  

 剪 刀和/或压接器更换 

1. 拆下砧 防护装置和冲压器防护装置  

2. 拆下弹簧刀 的两个螺钉，然后 冲压器 拆下弹簧刀 注意，关于 些零件更换目的的说明  

3. 安装 的弹簧刀，安放在冲压器孔的 部  

4. 按 4.1一节的说明执行装载前 齐检查  

5. 安装砧 防护装置和冲压器防护装置  

  

http://dmtec.tycoelectronics.com/dmtec/servlet/DocumentLookup?type=Production+Drawing&name=2161795
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 压接器更换 

1. 拆下固定冲压器防护装置的螺钉 拆下冲压器防护装置  

2. 捆器 拆下螺钉  

3. 拆下圆头螺钉，然后拆下绝缘压接器 线压接器 绝缘片和 器 如果使用 沿 动的 捆器 冲

压器 拉出压接器  

4. 以 捆器 间隔，安装替换的压接器 线压接器必 紧靠冲压器孔 部，绝缘压接器必 紧靠绝缘片的

正确表面  

5. 将 捆器安装到剪线刀  

6. 按 4.1一节的说明执行装载前 齐检查  

7. 安装冲压器防护装置  

 更换砧  

1. 拆下相 的螺钉，然后拆下砧 防护装置  

2. 拆下固定板  

3. 砧 拆下砧  

4. 安装砧 ，然后安装固定板，将砧 固定在砧  

5. 按 4.1一节的说明执行装载前 齐检查  

6. 安装砧 防护装置  

 进料手指刀片更换 

1. 拆下固定进料手指的两个平头螺钉，然后更换进料手指刀片  

2. 用两个平头螺钉安装进料手指刀片  

3. 开自锁定螺母，拆下螺钉和压缩弹簧 然后 拆下进料手指  

4. 必要时，在 的进料手指 安装插 使用 拆 骤相 的 骤安装进料手指  

5. 按 6.2一节的说明调整进料  

 气动系统修理 

需要修理气动系统时，请参考气动图纸 (图 8)  

 电气系统修理 

要修理端子机系统，请参考端子机原理图和接线图纸  

 产品压紧装置更换 

1. 拆下产品压紧装置  

2. 手工降下冲压器，在进料板 安装 的产品压紧装置，使剪 刃 剪 刀 准  

3. 按 4.1一节的说明执行装载前 齐检查  

 工具矩  

工具矩 参见图纸 2161795 在文档包装中      



409-32022 

 34 

10. 选填充物组件 

填充物组件 2161635-1 用于一个工件 定子 点火线圈等 需要两种以 不 线径组合的端接的情况   

入填充物组件 以让单个端子的零件编 用于工件中所 端接 方法是 工件 最大的线组合使用端子，

然后在压接周期内自动 最小的线组合封入另一条漆包线 将填充物组件 压接高 调整的自动排序 能结合使

用具 以下优点： 

 单个工件 的所 端接只需要一个端子，不必保管多个端子   工件 以完全在一个操作中完成，不必使用批处理 更换工具或二 端接机器  
 
注意 

必 仔细考虑您的 用，才能确定填充物中要使用的正确端子零件编 和漆包线量表，以便获得需要的

结果 烈 荐您  TE Connectivity 用工具 家联系，就使用填充物组件时如何选 正确的端子和填充

求支持  

10.1. 填充物组件安装 

如果 购时要求在端子机 安装填充物，发 前 们会安装好填充物组件和相关零件并做好调整 种情况下，

不 需要 进行装配或调整 参见图 26  

单独 购填充物时 用于在 的端子机 安装 ，安装 骤如下： 

1. 确保空气源和电源已断开  

 
危险 

防 安装 件时 成人身伤害，请断开空气源和电源  
 

2. 仔细阅读组件 带的填充物组件图纸 2161635 继续操作前，请确认填充物组件中包含材料清单 列出

的所 物品  

图 26 

3. 拆下填充物防护装置，将填充物组件安装到端子机进料板 ，如图所示      

弹性出口 管 

卡爪 

弹性入口 管 

漆包线路径 

端子机 

填充物组件 
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4. 如图所示，将导线管插入端子机剥线导轨盖板  

5. 料 支撑臂 拆下 的端子机角形托 ，更换 带 填充物组件的 料 支撑臂 将端子机料 支

撑轴移动到 料 支撑架  

6. 拆下端子机 盖板，露出气动阀组件 端子机在阀组件中 填充物组件留 空   

7. 移出空 ，安装填充物组件 带的电磁阀 安装阀时 小心避免任何密封或密封圈移 或损伤  

8. 使用提供的空气管将填充物气缸连接到端子机阀歧管 参见填充物组件图纸或图 8 气动图纸  

9. 将 AMPLIVAR 端子料 放在料 支撑轴 ，将一 尺  18~22 AWG 的 用漆包线放在填充物 轴

将漆包线旋入 填充物连接的弹性管，然后继续送入线，直 线通过两个卡爪，进入弹性出口管  

10. 继续送入漆包线，直到线进入端子机的进料轨道， 剪 工具平齐  

10.2. 填充物组件调整 

填充物组件带 行程长 固定的气动缸，启动后 以将固定量的漆包线送入压接区域 填充物组件提供的调整包

流量控制 气缸杆 柱塞安装 置和柱塞咬合   

 流量控制 

气缸接口处的管件带 螺 流量控制， 限制气缸的伸出和缩回 调整控制来限制气缸 ，以便流

畅操作 参见图 27  

图 27 

 气缸杆  

气缸杆 用于调整进料卡爪的前侧 置 气缸完全伸出时，进料卡爪必 前进超过弹簧柱塞，并容许弹

簧柱塞伸出到卡爪后方 参见图 27  

如果柱塞 然被卡爪压 ， 开气缸轴 的两 螺母，然后向前调整气缸杆，直到柱塞被释放到卡爪后

方 如果需要更多调整， 能需要调整柱塞 来调整柱塞的 置  

 填充物柱塞  

开安装螺钉滑动柱塞 ， 以使 前后移动，直到柱塞超过进料卡爪后方 进料缸完全伸出 调

整后 紧两个安装螺钉     

 填充物柱塞咬合 

必 调整柱塞，使进料卡爪在缩回行程抬起， 在进料行程按 柱塞 大 的调整尺 如下  

  

流量控制 

柱塞安装 
柱塞咬合 

气缸杆  

后视图 

正视图 

填充物组件 无防护装置  
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10.3. 操作 

端子机 填充物组件的操作 通过手动按下控制面板 的填充物 来完成 参见第 2.2节  

端子机 填充物组件的操作 使用 CQM II 进行编程控制 关于在序列中编程控制填充物组件的说明，请参见顾

客手  409-32025 CQM II 排序指南  

10.4. 维护 

填充物组件的维护包 清洁 检查和润滑   

1. 每周或每隔 50000 个周期，拆下填充物盖板，用小 子或压缩空气清理所 碎屑 用于清洁的压缩空

气必 于 207 kPa (30 psi)，并使用 效的碎片防护  

2. 检查填充物，确保所 零件紧固   

3. 在 轴 一滴 SAE 30 润滑油，润滑两个卡爪   

4. 重 安装盖板  

11. 选无限拼接组件 

无限拼接组件用于一个工件 定子 点火线圈等 需要两种以 母线端接的情况 参见图 28  

   

图 28 

入无限拼接组件 以让单个端子的零件编 用于工件中所 端接 方式是建立不 线组合用于每处压接，

而传送带保持不断裂，直到完成需要的链条 将无限拼接组件 压接高 调整的自动排序 能结合使用具

以下优点： 

 单个工件 的所 端接只需要一个端子  不必保管多个端子   工件 以完全在一个操作中完成  不必使用批处理 更换工具或二 端接机器   建立组合 以允许 条以 漆包线连接   建立组合 以连接无限数量的端子  

注意 

使用无限拼接组件时要获得需要的结果，必 仔细考虑您的 用，才能确定要使用的正确端子零件编

和漆包线量表 烈 荐您  TE Connectivity 用工具 家联系，就使用无限拼接组件时如何选 正确的

端子和填充 求支持  

  

http://dmtec.tycoelectronics.com/dmtec/servlet/DocumentLookup?type=Specification+Or+Standard&name=409-32025
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11.1. 无限拼接组件安装 

1. 如果 购时要求在端接机器 安装无限拼接组件，发 前 们会安装好无限拼接组件和相关零件并做好

调整 种情况下，不 需要 进行装配或调整  

2. 单独 购无限拼接组件时 用于在 的端子机 安装 ，安装 骤如下： 

a. 确保空气源和电源已断开  

危险 

防 安装 件时 成人身伤害，请断开空气源和电源  

b. 仔细阅读组件 带的无限拼接组件图纸 继续操作前，确认无限拼接组件中包含材料清单 列出的

所 物品  

c. 拆下冲压器，更换 的冲压器组件   

d. 如图 29 所示，安装剪 刀 柱塞和固定装置  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 29 

11.2. 无限拼接组件调整 

无限拼接组件需要柱塞 固定装置交互 必 确保两个零件正确交互 转 手动关 工具，按以下 骤检查： 

1. 柱塞压 固定装置 升起的几何结构，卡入一个凹陷 置 参见图 29  

2. 工具手工打开时，柱塞弹开固定装置，固定装置表面恢复到升起 置，使柱塞自由弹回 参见图 30  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 30 续  
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图 30 结束  

11.3. 操作 

通过建立压接序列在未剪 的传送带 形成完整的连接，完成机器 无限拼接组件的操作 种序列必 包

不 割传送带的零件，而最终的压接必 割传送带  

注意 

无限拼接组件不 填充物组件 时使用 每 使用时，用户必 选 中一个组件  

在校正模式下，每个压接的端子都被 基带 下，以正确测量所需要的压接高 样就 以方便地 每种

用指定正确的压接高  

注意 

要准确确定正确的压接高 ，请关  CQM 排序， 一个压接序列校正完成后，手动使用箭头转到下一

个压接序列  

11.4. 维护 

目视检查剥离器柱塞机构是否 过 磨损或损伤 如果发 过 磨损或损伤， 进行更换 每隔两周或 50 万
循 ，添 少量润滑脂  

12. 修 概要 

顾客手 的修 包 ： 

 增 了 选的无限拼接组件  增了第 11 节和所 符  
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	7. 拧紧浮动接头上的锁紧螺母。
	8. 安装所有防护装置。
	9. 连接端子机的电源和空气源。
	10. 操作几次压接，测量端子的切割尺寸。
	11. 如果每个端子的切割长度＇前后）相差超过 0.05 mm (0.002 英寸)，断开电源和空气源，拆下进料防护装置，重复第 5~10 步，直到切割长度相差不超过 0.05 mm (0.002 英寸)。
	12. 当切割长度差异不超过 0.05 mm (0.002 英寸) 时，执行微调步骤。

	A.5. 进料位置微调
	1. 检查压接后的端子，确定端子料带需要增加还是减少进料距离。如果长度 A 大于长度 B，进料距离需要增加。如果长度 B 大于长度 A，进料距离需要减少。
	2. 在后进料防护装置的插入孔和调整轮的孔中插入 3mm 六角扳手或同样尺寸的螺丝刀＇参见图 20）。
	3. 向需要的方向旋转调整轮，增加或减少进料距离＇参见图 20）。
	4. 继续压接端子并检查，重复第 2 步和第 3 步，直到切割长度均匀。


	B. 对于直线连接端子机
	B.1. 进料手指咬吇
	1. 拆下进料防护装置 (2161780-1).
	2. 装载端子料带，直到与进料手指接触。切勿使料带超过进料手指。
	3. 向前推动端子料带，确保端子发出“卡嗒”声通过进料手指，然后向后拉动端子料带，确保进料手指牢牢卡住料带＇参见图 21）。
	4. 重新安装进料防护装置。

	B.2. 流量控制阀
	B.3. 端子料带阻力片
	1. 按压或松开阻力片压缩弹簧来增加或减少阻力片压力。内含弹簧的弯头螺母应与阻力片螺栓的相对位置一致，以便保持弹簧压力均衡。
	2. 阻力片内的两个阻力片设定螺钉可保持阻力片与进料板分离，并协助安装端子。切勿设置设定螺钉，以便抑制端子拖动。
	3. 旋转阻力片手柄，从端子料带上抬起阻力片。阻力片应以设定螺钉为中心旋转。

	B.4. 初始进料行程和位置调整
	1. 拆下进料防护装置 (2161529-1)。
	2. 将进料缸轴移动到完全缩回位置。
	3. 旋转调整轮至与待处理的端子相适应的 “L” 尺寸。关于AMPLIVAR 端子的 “L” 尺寸，参见顾客图纸。如果数据不可用，将 “L” 设为端子的螺距加上与端子间空隙的一半＇参见图 22）。
	4. 装载端子料带，手动将进料缸轴推到完全伸出位置和完全缩回位置送入料带，直到有端子到达砧台为止。
	5. 松开浮动接头 (2168420) 上的锁定螺母 (18029-3)。
	6. 将进料缸轴固定在完全伸出位置，然后调整浮动接头，直到接头的剪切位置与切割工具对齐。
	7. 拧紧浮动接头上的锁紧螺母。
	8. 安装所有防护装置。
	9. 连接端子机的电源和空气源。
	10. 操作几次压接，测量端子的切割尺寸。
	11. 如果每个端子的切割长度＇前后）相差超过 0.05 mm (0.002 英寸)，断开电源和空气源，拆下进料防护装置，重复第 5~10 步，直到切割长度相差不超过 0.05 mm (0.002 英寸)。
	12. 当切割长度差异不超过 0.05 mm (0.002 英寸) 时，执行微调步骤。

	B.5. 进料位置微调
	1. 检查压接后的端子，确定端子料带需要增加还是减少进料距离。如果长度 A 大于长度 B，进料距离需要增加。如果长度 B 大于长度 A，进料距离需要减少。
	2. 在后进料防护装置的插入孔和调整轮的孔中插入 3mm 六角扳手或同样尺寸的螺丝刀。参见图 23。
	3. 向需要的方向旋转调整轮，增加或减少进料距离＇图 23）。
	4. 继续压接端子并检查，重复第 2 步和第 3 步，直到切割长度均匀。



	6.3. 调整冲压和进料开关
	A. 冲压伸出开关
	1. 按冲压键使冲压器伸出。
	2. 检查开关驱动的正确输入。
	3. 要调整开关驱动，使用窄刃螺丝刀拧松气缸上的传感器。调整到传感器上的灯点亮为止。
	4. 拧紧螺钉固定。
	5. 按冲压键使冲压器缩回。

	B. 冲压器缩回开关
	1. 检查开关驱动的正确输入。
	2. 要调整开关驱动，使用窄刃螺丝刀拧松气缸上的传感器。调整到传感器上的灯点亮为止。
	3. 拧紧螺钉固定。

	C. 进料伸出开关
	1. 检查开关驱动的正确输入。
	2. 要调整开关驱动，使用窄刃螺丝刀拧松气缸上的传感器。调整到传感器上的灯点亮为止。
	3. 拧紧螺钉固定。

	D. 进料缩回开关
	1. 按进料键使进料缩回。
	2. 检查开关驱动的正确输入。
	3. 要调整开关驱动，使用窄刃螺丝刀拧松气缸上的传感器。调整到传感器上的灯点亮为止。
	4. 拧紧螺钉固定。



	7. 预防性维护
	A. 清洗
	1. 用清洁的干布擦拭整个端子机。
	2. 用真空吸尘器、刷子或空气软管清理所有金属碎屑和其他污染物。
	3. 使用适当的溶剂或同类清洁液除去未润滑区域和非运转零件上的任何油脂。

	B. 检查
	1. 检查端子机，确保所有零件紧固。进行必要的修理，以防止故障。
	2. 检查端子机是否有过度磨损。更换无法使用的零件。
	3. 检查所有电线是否有绝缘破裂、磨损和/或连接松动。参见端子机附带的电气原理图和接线图纸进行必要的修理。
	4. 检查所有空气管线是否有松动。参见气动图纸 (图 8)＇参见2.3一节）进行必要的修理。
	5. 检查滤清器是否有过多冷凝水。必要时排干并清理滤清器。

	C. 润滑
	1. 使用润滑喷枪伸入框架上的孔，用 NLGI-2 EP 润滑脂对管件进行润滑。
	2. 使用 SAE 30 号油润滑进料手指滑块。
	3. 用 SAE 30 号油润滑微调螺钉的螺纹。
	4. 用 SAE 30 号润滑调整支架滑动区域。
	5. 除去所有多余的润滑。


	8. 错误代码和输入/输出屏幕
	8.1. 错误代码
	8.2. 输入/输出屏幕

	9. 更换与维修
	9.1. 拼接端子机
	A. 剪切刀和/或压接器更换
	1. 拆下螺钉，然后拆下砧台防护装置和冲压器防护装置。
	2. 拆下两个将压接器和剪切刀固定在压接器导轨上的螺钉。注意，关于这些零件更换目的的说明。
	3. 使用拆卸步骤的相反步骤安装新的剪切刀和压接器。

	B. 砧台、砧台底座和导向剪的更换
	1. 拆下螺钉，然后拆下砧台防护装置和冲压器防护装置。
	2. 拆下将剥离板固定在砧台底座上的螺钉。
	3. 从砧台底座上拆下砧台。
	4. 如果只更换砧台，使用拆卸步骤的相反步骤安装新的砧台。
	5. 如果只更换导向剪，松开螺钉，拆下导轨。使用拆卸步骤的相反步骤安装新的导向剪。
	6. 如果只更换砧台底座，拆下三个将底座固定在框架上的螺钉。安装新的砧台底座，使用拆卸步骤的相反步骤安装导向剪。参见4.1一节检查装载前对齐，参见4.2一节对齐工具。
	7. 安装防护装置。

	C. 进料手指更换
	1. 拆下两个将进料缸固定在进料板上的螺钉。将进料缸脱离进料板，从开关驱动器上断开进料缸接头。
	2. 拆下进料板后方的两个螺钉和进料手指底座固定装置。然后从前方拆下进料手指底座。
	3. 松开自锁定螺母，拆下螺钉和压缩弹簧。然后从底座上拆下进料手指。
	4. 必要时，在新的进料手指上安装插销。使用与拆卸步骤相反的步骤安装进料手指。
	5. 按6.2一节的说明调整进料。

	D. 气动系统修理
	E. 电气系统修理
	F. 工具矩阵

	9.2. 直线连接端子机
	A. 剪切刀和/或压接器更换
	1. 拆下砧台防护装置和冲压器防护装置。
	2. 拆下弹簧刀上的两个螺钉，然后从冲压器上拆下弹簧刀。注意，关于这些零件更换目的的说明。
	3. 安装新的弹簧刀，安放在冲压器孔的底部。
	4. 按4.1一节的说明执行装载前对齐检查。
	5. 安装砧台防护装置和冲压器防护装置。

	B. 压接器更换
	1. 拆下固定冲压器防护装置的螺钉。拆下冲压器防护装置。
	2. 从分捆器上拆下螺钉。
	3. 拆下圆头螺钉，然后拆下绝缘压接器、线压接器、绝缘片和占位器＇如果使用）。沿松动的分捆器从冲压器上拉出压接器。
	4. 以分捆器为间隔，安装替换的压接器。线压接器必须紧靠冲压器孔底部，绝缘压接器必须紧靠绝缘片的正确表面。
	5. 将分捆器安装到剪线刀上。
	6. 按4.1一节的说明执行装载前对齐检查。
	7. 安装冲压器防护装置。

	C. 更换砧台
	1. 拆下相应的螺钉，然后拆下砧台防护装置。
	2. 拆下固定板。
	3. 从砧台底座上拆下砧台。
	4. 安装砧台，然后安装固定板，将砧台固定在砧台底座上。
	5. 按4.1一节的说明执行装载前对齐检查。
	6. 安装砧台防护装置。

	D. 进料手指刀片更换
	1. 拆下固定进料手指的两个平头螺钉，然后更换进料手指刀片。
	2. 用两个平头螺钉安装进料手指刀片。
	3. 松开自锁定螺母，拆下螺钉和压缩弹簧。然后从底座上拆下进料手指。
	4. 必要时，在新的进料手指上安装插销。使用与拆卸步骤相反的步骤安装进料手指。
	5. 按6.2一节的说明调整进料。

	E. 气动系统修理
	F. 电气系统修理
	G. 产品压紧装置更换
	1. 拆下产品压紧装置。
	2. 手工降下冲压器，在进料板上安装新的产品压紧装置，使剪切刃与剪切刀对准。
	3. 按4.1一节的说明执行装载前对齐检查。

	H. 工具矩阵


	10. 可选填充物组件
	10.1. 填充物组件安装
	1. 确保空气源和电源已断开。
	2. 仔细阅读组件附带的填充物组件图纸 2161635。继续操作前，请确认填充物组件中包含材料清单上列出的所有物品。
	3. 拆下填充物防护装置，将填充物组件安装到端子机进料板上，如图所示。
	4. 如图所示，将导线管插入端子机剥线导轨盖板。
	5. 从料卷支撑臂上拆下现有的端子机角形托座，更换为带有填充物组件的新料卷支撑臂。将端子机料卷支撑轴移动到新料卷支撑架上。
	6. 拆下端子机主盖板，露出气动阀组件。端子机在阀组件中为填充物组件留有空位。
	7. 移出空位，安装填充物组件附带的电磁阀。安装阀时应小心避免任何密封或密封圇移位或损伤。
	8. 使用提供的空气管将填充物气缸连接到端子机阀歧管上。参见填充物组件图纸或图 8＇气动图纸）。
	9. 将 AMPLIVAR 端子料卷放在料卷支撑轴上，将一卷尺寸为 18~22 AWG 的适用漆包线放在填充物卷轴上。将漆包线旋入与填充物连接的弹性管，然后继续送入线，直至线通过两个卡爪，进入弹性出口管。
	10. 继续送入漆包线，直到线进入端子机的进料轨道，与剪切工具平齐。

	10.2. 填充物组件调整
	A. 流量控制
	B. 气缸杆底座
	C. 填充物柱塞底座
	D. 填充物柱塞咬吇

	10.3. 操作
	10.4. 维护
	1. 每周或每隔 50000 个周期，拆下填充物盖板，用小刷子或压缩空气清理所有碎屑。用于清洁的压缩空气必须低于 207 kPa (30 psi)，并使用有效的碎片防护。
	2. 检查填充物，确保所有零件紧固。
	3. 在销轴上加一滴 SAE 30 润滑油，润滑两个卡爪。
	4. 重新安装盖板。


	11. 可选无限拼接组件
	11.1. 无限拼接组件安装
	1. 如果订购时要求在端接机器上安装无限拼接组件，发货前我们会安装好无限拼接组件和相关零件并做好调整。这种情况下，不再需要再进行装配或调整。
	2. 单独订购无限拼接组件时＇用于在现有的端子机上安装），安装步骤如下：
	a. 确保空气源和电源已断开。
	b. 仔细阅读组件附带的无限拼接组件图纸。继续操作前，确认无限拼接组件中包含材料清单上列出的所有物品。
	c. 拆下冲压器，更换新的冲压器组件。
	d. 如图 29 所示，安装剪切刀、柱塞和固定装置。


	11.2. 无限拼接组件调整
	11.3. 操作
	11.4. 维护

	12. 修订概要

