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力矩扳手
概述 工具概述

插入工具

拆卸工具

零件号（直角） 零件号（通用）零件号（平直） 接触端子直径

Koax 50Ω 4位

Koax 50Ω2位

Koax 50Ω 2位 SMA

Koax 75Ω 2位

LWL 5位

LWL 3位

零件号 接触端子直径

零件号 应用

标准形状的扳手头

零件号 螺丝刀 应用

特殊花纹扳手头

零件号 Verwendung 应用

一字型5.5（0.8/50） 轨道螺丝连接（M与L框架）

组合花纹一号 壳体内螺丝安装（DIN框架与金属板框架）

梅花型 TX8 轨道螺丝连接（DIN框架）

梅花型 TX10 轨道螺丝连接（S、M与L框架）

梅花型 TX20 轨道螺丝连接（P框架）

十字型一号 接地件圆头螺丝（DIN框架、P+框架、M+框架）

一字型3.5（0.5/50） 轨道螺丝连接（T框架）

一字型2.5（0.4/70） 心轴键锁的安装

一字型8（1.2/50） 框架键锁的安装（键锁插口）

SW8/AW8 接地接触端子的安装（P+框架）

导套、导销
（金属板框架）

导向插口SPRINGTAC
（金属板框架）
编码引脚
（DIN-框架）

间隔件
（S框架快换接头组件板背面）

背紧螺母
（屏蔽施工，规格1）

背紧螺母
（屏蔽施工，规格0）
背紧螺母
（屏蔽施工，规格2）
背紧螺母
（屏蔽施工，规格3）

见后面各页。

直角拆卸工具举例

参考视图
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插口侧

配合方向螺钉
M3 x 18 (4个)

021.301.144.700.000
导套（3个）
610.090.345.704.000
或
导套及
Lamella接触端子
178.014.000.204.000

拧紧扭矩
3.0Nm±0.3Nm *）及
598.054.003.000.000
598.054.201.000.000

框架
616.09-.102.704.000

螺母（3个）
610.09.310.304.000

框架
610.09-.101.704.000

导销（3个）
611.090.321.902.000

拧紧扭矩：
3.0Nm±0.3Nm *）及
598.054.003.000.000
598.054.201.000.000

绝缘体

配合方向

或螺纹胶，如
LOCTITE 243

螺钉
M3x10 (4个)

021.301.136.700.000

拧紧扭矩
1.2Nm±0.2Nm及

598.054.002.000.000
598.054.102.000.000

框架
610.09-.101.704.000

环件（4个）
610.090.313.304.000

最后步骤：

间隙尺寸：从一侧推入模块，用塞尺控制间隙，允许间隙小于0.3mm。

间隙大于0.3mm时参考010.116.010.A00.000。

安装接触端子之前先进行插头测试。

组件

导套及Lamella接触端子
178.014.000.204.000

接地件
025.310.005.304.000

用于 替代

框架
610.09-.102.704.000

绝缘体

螺母（3个）-
610.090.310.304.000

或
接地件

025.310.005.304.000

锁紧扭矩
1.2Nm±0.2Nm*/及

598.054.002.000.000
598.054.102.000.000

装配说明 ODU-MAC Blechrahmen

引脚侧

安装工具另见：010.116.001.000.000

注 ： 引 脚 侧 6 1 1 . - 9 - . 0 0 0 . 7 0 4 . 0 0 0 不 匹 配 O D U - M A C 实 体 框 架
610.19-.000.600.000！插口侧610.-9-.000.704.000匹配ODU-MAC实体框架
611.19-.000.600.000！

第一版 CAD编号：00059699

替代：

修订
日期

修订 页码
公差标准DIN ISO 2768-mH、
DIN ISO 8015
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第一版 编制 实验室标准 CAD编号：00020452_1b
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ODU-MAC White line DIN壳体框架 – 标本接地端子

插口部分
插口侧610.-9-.000.704.000匹配ODU-MAC实体框架

611.19-.000.600.000！
拧紧扭矩：
0.9Nm±0.2Nm及
598.054.001.000.000
598.054.103.000.000

拧紧扭矩：
2.2Nm±0.2Nm）及
598.054.006.000.000
598.054.112.000.000

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm）及
598.054.002.000.000
598.054.106.000.000

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm）及
598.054.002.000.000
598.054.102.000.000

特别版本见
006.073.015.000.000

拧紧平面矩形轨道和第一端件。

拧上接地连接。DIN壳体规格1-4

把轨道按升序编号，从带导
向插口的端件开始。

绝缘体的方向：见第10页

在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

安装第二个矩形端件，拧上间隔件。

标准版本：

零件号 单位数量

螺钉（4个）
轨道（2个）

端件
螺钉（4个）
环（4个）

端件
间隔螺栓

圆盘
扇形垫圈
圆头螺钉

绝缘体

螺钉（4个）
轨道（2个）

端件
螺钉（4个）

端件
间隔螺栓

圆盘
扇形垫圈
圆头螺钉

绝缘体

见

见

安装工具另见：010.116.001.000.000

最后步骤：

间隙尺寸：从一侧推入模块，用塞尺控制间隙，允许间隙小于
0.3mm。
间隙大于0.3mm时参考010.116.010.A00.000。

安装接触端子之前先进行插头测试。

装配说明 ODU-MAC White line 
DIN壳体框架

引脚部分
611.19-.000.600.000

拧紧扭矩：
0.9Nm±0.2Nm及
598.054.001.000.000
598.054.103.000.000

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm及
598.054.002.000.000
598.054.106.000.000

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm及
598.054.002.000.000
598.054.102.000.000

拧紧扭矩：
2.2Nm±0.2Nm及

598.054.006.000.000
598.054.112.000.000

把轨道按升序编号，从带一个
导销的端件开始。

拧紧平面矩形轨道和第一端件。

在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

DIN壳体规格1-4
拧上接地连接。

安装第二个矩形端件，拧上安装螺钉。

绝缘体的方向：见第10页

注：引脚侧611.-9-.000.704.000不匹配ODU-MAC实体框架
610.19-.000.600.000！
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ODU-MAC Silver line S（标配）选配及标记

插口部分
610.020.0--.600.000（无标记）
610.050.0--.600.000（有标记）

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm及
598.054.002.000.000
598.054.104.000.000

有标记框架内绝缘体方向：见第10页

把轨道按升序编号，从带一
个导销的端件开始。

2）用M4固定框架。

螺钉（4个）

轨道（2个）
（无标记/有标记）

端件
（无标记/有标记）

绝缘体

端件

定中套（2个）

见

有标记框架内绝缘体方向：
见第10页

螺钉（4个）
轨道（2个）

（无标记/有标记）
端件

（无标记/有标记）

绝缘体

端件

见

把轨道按升序编号，从带导
向插口的端件开始。

2）用M4固定框架。

1）-- = 框架长度（如12个单位数量-- =12）

2） 供货不包括安装螺丝。

3）901.000.965.001.025：3个单位数量

1. 拧紧平面矩形轨道和第一端件。

2. 在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

3. 安装第二个矩形端件。

最后步骤：

间隙尺寸：从一侧推入模块，用塞尺控制间隙，允许间隙小于
0.3mm。
间隙大于0.3mm时参考010.116.010.A00.000。

安装接触端子之前先进行插头测试。
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装配说明 ODU-MAC Silver line S框架

引脚部分
611.020.0--.600.000（无标记）
611.050.0--.600.000（有标记）拧紧扭矩：

1.2Nm±0.2Nm及
598.054.002.000.000
598.054.104.000.000

1. 拧紧平面矩形轨道和第一端件。

2. 在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

3. 安装第二个矩形端件。

4. 安装定中套。

安装工具另见：010.116.001.000.000
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ODU-MAC Silver line L（大型）框架及标记

插口部分

1. 拧紧平面矩形轨道和第一端件。

把轨道按升序编号，从带导向插
口的端件开始。

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm及
598.054.002.000.000
598.054.101.000.000

绝缘体的方向：见第10页

2. 在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

3. 二个矩形端件。

2）用M4固定框架。

4. 安装定中套。

螺钉（4个）

轨道（2个）

端件

绝缘体

端件

定中套（2个）

见
最后步骤：

间隙尺寸：从一侧推入模块，用塞尺控制间隙，允许间隙小于
0.3mm。
间隙大于0.3mm时参考010.116.010.A00.000。

安装接触端子之前先进行插头测试。

装配说明 ODU-MAC Silver line L框架

引脚部分
611.009.0--.600.000（无标记）

1. 拧紧平面矩形轨道和第一端件。

把轨道按升序编号，
从带一个导销的端件开始。

绝缘体的方向：
见第10页

2. 在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

3. 安装第二个矩形端件。

安装工具另见：010.116.001.000.000

1） = 框架长度
（如12个单位数量 -- = 12）

2） 交货中这不包括安装螺丝。

2）
用M4固定框架。

4. 安装定中套。

螺钉（4个）

轨道（2个）

端件

绝缘体

端件

定中套（2个）

见
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ODU-MAC Silver line M+（微型）及标记与选配及接地接触端子

插口部分拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm及
598.054.002.000.000
598.054.104.000.000

1. 拧紧平面矩形轨道和第一端件。

把轨道按升序编号，从带标记
的端件开始。

绝缘体的方向：见第10页

2. 在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

用6号固定框架。

拧紧扭矩：
0.9Nm±0.2Nm及
598.054.001.000.000
598.054.104.000.000

3. 安装第二个矩形端件。

接地套件的正确安装

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2N及
598.054.002.000.000
598.054.106.000.000

ODU规范：必须安装全部两个接触端子！

无接地接触端子

含接地接触端子

螺钉（4个）

轨道（2个）

端件

绝缘体

端件

螺钉（2个）

接地套件（选配）

见

最后步骤：

间隙尺寸：从一侧推入模块，用塞尺控制间隙，允许间隙小于
0.3mm。
间隙大于0.3mm时参考010.116.010.A00.000。

安装接触端子之前先进行插头测试。

装配说明 ODU-MAC Silver line微型、 
M/M+框架及PE

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm及
598.054.002.000.000
598.054.104.000.000

引脚部分
611.716.0--.600.00-

1. 拧紧平面矩形轨道和第一端件。

2. 在轨道间按客户图纸推入绝缘体。把轨道按升序编号，
从带标记的端件开始。

绝缘体的方向：
见第10页

用6号固定框架。

拧紧扭矩：
0.9Nm±0.2Nm及
598.054.001.000.000
598.054.104.000.000

3. 安装第二个矩形端件。

1）__ = 框架长度
（如12个单位数量 -- = 12）
2）
套件包括2件
3）
装配说明还适用于M框架。
材料清单参考M+框架。
4）
901.000.965.001.024：3-4个单位数量
901.000.965.001.027：>=5个单位数量

安装工具另见：010.116.001.000.000

接地套件的正确安装

拧紧扭矩：
1.2Nm±0.2Nm及
598.054.002.000.000
598.054.106.000.000

ODU规范：必须安装全部两个接触端子！

螺钉（4个）

轨道（2个）

端件

绝缘体

端件

螺钉（2个）

接地套件（选配）

见
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ODU-MAC Silver line P+及标记与选配及接地接触端子

拧紧扭矩：
3.0Nm±0.3Nm及
598.054.003.000.000
598.054.105.000.000

插口部分

1. 拧紧平面矩形轨道和第一端件。

把轨道按升序编号，从左侧导
向插口开始。

绝缘体的方向：见第10页

2. 在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

用6号固定框架。

3. 二个矩形端件。

安装工具另见：010.116.001.000.000

接地套件的正确安装

拧紧扭矩：
2.2Nm±0.3Nm及
598.054.006.000.000
598.054.111.000.000 用乐泰243固定。

拧紧扭矩：
1.5Nm±0.2Nm及
598.054.004.000.000
598.054.106.000.000

ODU规范：必须安装全部两个接触端子！

螺钉（4个）

轨道，未标记

端件

轨道，标记

绝缘体

端件

定中套（2个）

接地套件（选配）

见

无接地接触端子

含接地接触端子

最后步骤：

间隙尺寸：从一侧推入模块，用塞尺控制间隙，允许间隙小于
0.3mm。
间隙大于0.3mm时参考010.116.010.A00.000。

安装接触端子之前先进行插头测试。

装配说明 ODU-MAC Silver line
电源P/P+框架及PE

引脚部分
拧紧扭矩：
3.0Nm±0.3Nm及
598.054.003.000.000
598.054.105.000.000

1. 拧紧平面矩形轨道和第一端件。

把轨道按升序编号，
从右侧接地端子开始。

绝缘体的方向：
见第10页

2. 在轨道间按客户图纸推入绝缘体。

2）用6号固定框架。

3. 安装第二个矩形端件。
安装定中套。

1）--- = 框架长度
（如12个单位数量 --- = 12）
2） 
交货中不包括安装螺丝。
3） 
 套件包括2件。
4）
装配说明还适用于P+框架。
材料清单参考P+框架。
5）
901.000.965.001.032：>=9个单位数量
901.000.965.001.027：<=8个单位数量

接地套件的正确安装

拧紧扭矩：
3.0Nm±0.3Nm及
598.054.003.000.000
598.054.106.000.000

拧紧扭矩：
4.2Nm±0.5Nm及
598.054.007.000.000
598.054.111.000.000ODU规范：必须安装全部两个

接触端子！

螺钉（4个）

轨道，未标记

端件

轨道，标记

绝缘体

端件

定中套（2个）

接地套件（选配）

见

状态： 版本：

编制
修订
发行
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设计编号：
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文件编号：

Oxaion编号：
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ODU-MAC框架中带标记绝缘体的方向

插口部分 引脚部分

插口部分 引脚部分

标记线

适用于：
ODU-MAC S（标配）

ODU-MAC L（大型）

插口部分 引脚部分

插口部分 引脚部分

ODU-MAC M+（微型）

插口部分 引脚部分

适用于：
壳体DIN框架

ODU-MAC P+（电源型）

插口部分 引脚部分

插口部分 引脚部分

标记线

标记线

- 按字母顺序标记绝缘体。
看一下端件上的标记方向，标记形成一条连续的线。 
- 如果绝缘体安装在插口一侧，则字母翻转180度。

末端侧视图

-  按字母顺序标记绝缘体。
 看一下端件上的标记方向，标记形成一条连续的线。 

- 如果绝缘体安装在插口一侧，则字母翻转180度。

末端侧视图

1）按客户图纸在框架内推动未标记的
绝缘体，无需另一个方向。

按客户图纸在框架内推动未标记的绝
缘体，无需另一个方向。

装配说明 ODU-MAC Silver line
绝缘体安装情况

ODU-MAC框架中无标记绝缘体的方向

同轴接触端子与压缩空气阀门的绝缘体

绝缘体 插口部分中的方向

单极：

- 75Ω-同轴接触端子 
- 压缩空气阀门

双极：

- 75Ω-同轴接触端子 
- 压缩空气阀门

注释 注意框架中绝缘体的方向。
配合侧视图。

引脚部分中的方向

屏蔽接头用绝缘体
插口部分中的方向 引脚部分中的方向

位置 订购号 规格

注：

注意绝缘体编码元素相对于导销/插口的方向。

配合侧视图。
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装配说明
Einlegebleche

B-2. 金属板插件的位置与装配

611 166 101 700 00 – 0.1mm金属板插件

611 166 102 700 00 – 0.2mm金属板插件

分割安装位置！

装配步骤：

1. 把模块从一个方向推入，用塞尺检查空隙，最大可接受空气为0.3mm。

2. 如果空隙超过0.3mm，根据下表分割空隙：
 0.4mm … 0.7mm ==> 4个位置上4块0.1mm厚的金属板插件
 0.8mm … 1.1mm ==> 4个位置上4块0.2mm厚的金属板插件
 1.2mm … 1.5mm ==> 6个位置上6块0.2mm厚的金属板插件
 1.6mm … 1.9mm ==>8个位置上8块0.2mm厚的金属板插件

3. 安装顺序：（如果必须升级金属板插件）
 a) 给模块贴标签
 b) 用螺丝刀（梅花T8）拆下一个端件
 c) 取下模块，插入金属板插件，安装模块
 d) 安装端件
 e) 检查间隙，进行匹配测试

编制 审核 实验室标准

替代：

公差标准DIN ISO 2768-mK、
DIN ISO 8015

修订
日期

修订 页码

CAD编号：00020452_1b
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装配说明

B-3．心轴锁紧系统与中心件在金属板框架和实体框
架中的位置

框架尺寸1：不适合于装心轴锁紧系统！

（例外情况：位置=3E/5E/2E）

E=单位

框架尺寸2：

心轴锁紧系统或中心件

框架尺寸3：

心轴锁紧系统或中心件

框架尺寸4：

心轴锁紧系统或中心件

编制 审核 实验室标准 CAD编号：00020452_bl 10b

替代：

公差标准DIN ISO 2768-mK、
DIN ISO 8015

修订
日期

修订 页码
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2接触端子-直径：0.76 厚度 工具与用具
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塑
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12

3.
92

3.
00

0
金

属
：

02
1.

34
1.

12
3.

30
0.

00
0

印刷末端

Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

非磁性
直径1.15 / 1.75
有/无拆卸工具

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 
- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

接触端子

导线

线夹

拆卸工具

装配说明

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

7.2 短引脚接触端子
9.2 长引脚接触端子

剥皮长度
1个单位数量

配合侧
印刷末端 引脚接触端子

插口接触端子

哑接触端子19 绝缘体
10.1 间隔件

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

最
大

导
线

套
-Ø

调整尺寸（工具）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059842

替代：

公差标准DIN ISO 2768-mH、
DIN ISO 8015

修订
日期

修订 页码
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2接触端子-直径：1.02 厚度-Ø
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02

1.
34

1.
12

4.
30

0.
00

0

印刷末端

工具与用具

Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

非磁性
直径1.75/ 2.4
有/无拆卸工具

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 
- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

接触端子

导线

线夹

拆卸工具

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

7.2 短引脚接触端子
9.2 长引脚接触端子

装配说明

剥皮长度 3个单位数量

配合侧
印刷末端

引脚接触端子

插口接触端子

哑接触端子19 绝缘体
10.1 间隔件

最
大

导
线

套
-Ø

调整尺寸（工具）

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059851

替代：

公差标准DIN ISO 2768-mH、
DIN ISO 8015
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日期
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2接触端子-直径：1.02 厚度-Ø 工具与用具
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印刷末端

Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

非磁性
直径1.75/ 2.4
有/无拆卸工具

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 
- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

接触端子

导线

线夹

拆卸工具

装配说明

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

7.2 短引脚接触端子
9.2 长引脚接触端子

剥皮长度

引脚接触端子

插口接触端子

哑接触端子

2个单位数量

最
大

导
线

套
-Ø

配合侧
印刷末端

19 绝缘体
10.1 间隔件

调整尺寸（工具）

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059859

替代：
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2

接触端子-直径：1.5 厚度-Ø 工具与用具
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插
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）
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.0

00
.0

00
（

直
角

）
08

7.
61

1.
00

1.
00

1.
00

0(
通

用
)

哑
接

触
端
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1.
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5.
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3.
00

0
金

属
：

02
1.

34
1.

12
5.

30
0.

00
0

压接工具
080.000.051.000.000

接触端子架
080.000.051.101.000 – 位置2

压接工具
080.000.057.000.000

接触端子架
080.000.057.101.000

印刷末端

Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

非磁性
直径2.65/3.55
有/无拆卸工具

接触端子

导线

拆卸工具

线夹

装配说明

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

8 短引脚接触端子
10 长引脚接触端子

19 绝缘体
12.1 间隔件

剥皮长度 2个单位数量

配合侧

印刷末端

引脚接触端子

插口接触端子

哑接触端子

最
大

导
线

套
-Ø

调整尺寸（工具）

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 

- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059470
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2

接触端子-直径：1.5 厚度-Ø 工具与用具

绝
缘

体
插

口
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绝
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脚

：
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置
：

4
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数

量
：

3

压接工具
080.000.051.000.000

接触端子架
080.000.051.101.000 – 位置2

压接工具
080.000.057.000.000

接触端子架
080.000.057.101.000

插
入

工
具
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00
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Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

非磁性
直径2.65/3.55
有/无拆卸工具

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 
- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

接触端子

导线 线夹

拆卸工具

装配说明

绝缘体插口

配合侧

绝缘体引脚

剥皮长度

插口接触端子

哑接触端子

3个单位数量

最
大

导
线

套
-Ø

配合侧

8 短引脚接触端子
10 长引脚接触端子

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

引脚接触端子

哑接触端子

调整尺寸（工具）

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2

接触端子-直径：2.41 厚度-Ø 工具与用具
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：
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00
0压接工具

080.000.051.000.000
接触端子架

080.000.051.101.000

压接工具
080.000.057.000.000

接触端子架
080.000.057.101.000

印刷末端

Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

非磁性
直径3.9/4.8
有/无拆卸工具

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 
- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

线夹

导线

接触端子

拆卸工具

装配说明

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

8.3 短引脚接触端子
10.3 长引脚接触端子

剥皮长度

引脚接触端子

插口接触端子

哑接触端子

3个单位数量

最
大

导
线

套
-Ø

配合侧
印刷末端

19 绝缘体
12.1 间隔件

尺寸（工具）

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
       - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059845
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2

接触端子-直径：3 厚度-Ø 工具与用具
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6
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压接工具
080.000.051.000.000

接触端子架
080.000.051.101.000 – 位置2

压接工具 
080.000.062.000.000

压接工具 
080.000.062.000.000

或
压接工具

080.000.057.000.000
接触端子架

080.000.057.101.000 – 位置8
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Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子*）=非磁性

Ø4.6 / Ø5.3
有/无拆卸工具

印刷终端/压接终端66mm2

（建议提供保护，防止接近）

接触端子

导线

环

拆卸工具

装配说明

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

8.3 短引脚接触端子
10.3 长引脚接触端子

剥皮长度

3个单位长度

引脚接触端子

插口接触端子

哑接触端子

最
大

导
线

套
-Ø

19 绝缘体
12.1 间隔件

调整尺寸（工具）

配合侧

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线
末端6mm2：作为接近保护，建立增加绝缘（热缩管）。

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 

- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059843

替代：

公差标准DIN ISO 2768-mH、
DIN ISO 8015
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绝缘体 尺寸
A
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接触端子架
080.000.051.101.000 – 位置2

压接工具 
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压接工具 
080.000.062.000.000

或
压接工具
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接触端子架
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Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

非磁性
Ø4.6 / Ø5.3
有/无拆卸工具

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 

- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

接触端子

导线 线夹

拆卸工具

装配说明

绝缘体插口

配合侧

配合侧

绝缘体引脚

剥皮长度

插口接触端子

哑接触端子

4个单位数量

最
大

导
线

套
-Ø

8.3 短引脚接触端子
10.3 长引脚接触端子

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

引脚接触端子

哑接触端子

调整尺寸（工具）

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线
末端6mm2：作为接近保护，建立增加绝缘（热缩管）。

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059924

替代：

公差标准DIN ISO 2768-mH、
DIN ISO 8015

修订
日期

修订 页码
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2

接触端子-直径：4 厚度-Ø 工具与用具

61
1.

12
8.

10
3.

92
3.

00
0

间
隔

件
：

61
1.

12
8.
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1.
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3.

00
0

位
置

：
3
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位

数
量

：
5

插
入

工
具

--
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卸
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具
08

7.
61

1.
00

1.
00

1.
00

0（
通

用
）
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02
1.

34
1.

12
9.

92
3.

00
0

压接工具
080.000.0062.000.000

或
接触端子架

080.000.057.000.000
接触端子架

080.000.057.101.000 – 位置7

Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

拆分说明：
- 从接触端子上切下导线
- 从末端一侧把拆卸工具插入绝缘体 
- 打开弹簧圈
- 从前面把接触端子从绝缘体内推出来。

接触端子

拆卸工具

环

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

31 绝缘体
17 间隔件

7 短引脚接触端子
9 长引脚接触端子

剥皮长度
5个单位数量

配合侧 引脚接触端子

插口接触端子

哑接触端子

最
大

导
线

套
-Ø

调整尺寸（工具）

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 电缆剥皮到指定长度
- 把电缆插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线
末端6mm2：作为接近保护，建立增加绝缘（热缩管）。

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059926
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绝缘体 尺寸
A

AWG
mm2

接触端子-直径：5 工具与用具

61
1.

12
9.

10
2.

92
3.

00
0

间
隔

件
：

61
1.
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9.

11
1.

92
3.
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0

位
置

：
2

单
位

数
量

：
5

压
接

工
具

08
0.
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0.
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2.
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0.
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0
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接
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具
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00
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具
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00
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压
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模

具
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00
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具

--
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工
具

08
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0（
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）
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子
 

塑
料

：
02

1.
34

1.
13

0.
92

3.
00

0

Sk=短引脚接触端子
Sl=长引脚接触端子
B =插口接触端子

有/无拆卸工具

拆分说明：
- 把拆卸工具从末端侧插入绝缘体；同时轻轻地推动接触端子，不要使导线绷紧。 
- 打开弹簧圈
- 拉动导线取下接触端子。

接触端子

导线

线夹

拆卸工具

装配说明

6 短引脚接触端子
8 长引脚接触端子

7 短引脚接触端子
9 长引脚接触端子

剥皮长度

5个单位数量

配合侧

31 绝缘体
17 间隔件

引脚接触端子

插口接触端子

哑接触端子

最
大

导
线

套
-Ø

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与接触端子架
- 工具压头

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接（调整尺寸与位置）
- 通过检查孔查看是否能够看见导线

3.） - 把接触端子装入绝缘体，直至接触端子装到位停止 
        - 轻轻地拉导线检查正确位置（<5N）

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00059927
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绝缘体 尺寸
A mm2接触端子-Ø：8 工具与用具

61
1.

16
1.

10
2.

92
3.

00
0

位
置

：
2

单
位

数
量

：
6

压
接

工
具

08
0.

00
0.

06
4.

00
0.

00
0 压
接

模
具

08
0.

00
0.

06
4.

12
5.

00
0

压
接

模
具

08
0.
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0.

06
4.

11
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00
0 安
装

工
具

08
7.

61
1.

00
2.

00
1.

00
0

S=引脚接触端子
B=插口接触端子

此处推荐框架：611.030.0--.600.000 引脚框架

在一个含有一个DIN框架的壳体中（最小高度72mm），最多只能在中间安装一个模块。

安装工具

配合侧

引脚接触端子

插口接触端子

完整的安装工具（见“X”）

扳手尺寸21
用于商用6边插件

装配说明

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与压接模具
- 安装工具/转矩键

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接

3.） - 从接触片上拧下端子片，将其安装到绝缘体中的正确位置上，安装时注意拧紧（扳手对边宽度）。
- 从端子片的配合方向上拧紧接触片，拧紧时使用安装工具，注意要求的拧紧转矩：3.5±0.5Nm。

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

拆分说明：
按3.）中步骤相反的顺序操作即可。

剥皮长度

6个单位数量

最
大

导
线

套
-Ø

扳手对边宽度

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00057243

替代：
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绝缘体 尺寸
A

尺寸
B mm2接触端子-Ø：8 工具与用具

61
1.

17
3.
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2.

92
3.

00
0

位
置

：
2

单
位

数
量

：
6

压
接

工
具

08
0.

00
0.

06
4.

00
0.

00
0

安
装

工
具

08
7.

61
1.

00
2.

00
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00
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接

模
具
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0.
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0.
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4.
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5.

00
0

压
接
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具
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00
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4.
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6.

00
0

S=引脚接触端子
B=插口接触端子 

此处推荐框架：611.030.0--.600.000 引脚框架

在一个含有一个DIN框架的壳体中（最小高度
72mm），最多只能在中间安装一个模块。

安装工具

配合侧

引脚接触端子

插口接触端子

完整的安装工具（见“X”）

扳手尺寸21
用于商用6边插件

装配说明

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与压接模具
- 安装工具/转矩键

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接

3.） - 从接触片上拧下端子片，将其安装到绝缘体中的正确位置上，安装时注意拧紧（扳手对边宽度）。
 - 从端子片的配合方向上拧紧接触片，拧紧时使用安装工具，注意要求的拧紧转矩：3.5±0.5Nm。

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

拆分说明：
- 按3.）中步骤相反的顺序操作即可。

剥皮长度

最
大

导
线

套
-Ø

6个单位数量

扳手对边宽度

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00057244

替代：
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绝缘体 尺寸
A接触端子 工具与用具

压接模具
080.000.064.135.00

压接模具
080.000.064.125.00

压接模具
080.000.064.150.00

压接模具
080.000.064.135.00

压接模具
080.000.064.125.00

mm2

61
1.

16
9.

10
1.

92
3.

00
0

位
置

：
1

单
位

数
量

：
7

接
触

端
子

直
径
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子

直
径

：
12

安
装

工
具

08
7.
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00
1.

00
0

安
装

工
具

08
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0.
00

0
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00
0

位
置

：
1

单
位

数
量

：
7

S=引脚接触端子
B=插口接触端子 接触端子- Ø10 / 接触端子 - Ø12

绝缘体

此处推荐框架：611.030.0--.600.000 引脚框架

在一个含有一个DIN框架的壳体中
（最小高度72mm），最多只能在中间安装一个模块。

接
触

端
子

-Ø

配合侧

引脚接触端子

安装工具 插口接触端子

完整的安装工具（见“X”）

扳手尺寸21
用于商用6边插件

装配说明

1.） 现有所有零件
- 右侧绝缘体
- 右侧接触端子
- 右侧导线（可带壳体与电缆封套） 
- 压接工具与压接模具
- 安装工具/转矩键

2.） 压接：
- 导线剥皮到指定长度
- 把导线插入压接孔
- 压接

3.） - 从接触片上拧下端子片，将其安装到绝缘体中的正确位置上，安装时注意拧紧（扳手对边宽度）。
- 从端子片的配合方向上拧紧接触片，拧紧时使用安装工具，注意要求的拧紧转矩：3.5±0.5Nm。

利用试条或类似探头进行接线试验，插口接触端子可能会损坏，引脚接触端子可
能弯曲。我们建议用合适的测试装置和标准直径的接触端子，在电缆末端一侧进

行测试。

拆分说明：
- 按3.）中步骤相反的顺序操作即可。

最
大

导
线

套
-Ø

7个单位数量

剥皮长度

扳手对边宽度

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00057245
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现有所有零件
见插头部分

位置 名称

绝缘体

电缆连接壳体

插头连接壳体

连接插件

松弛插件

组件

尺寸见表格006.073 第4b页

尺寸见表格006.073 第4j页

尺寸见表格006.073 第4b/j页

2. 所有压接工具
- 压接工具与定位器（080.000.051.000.000 与080.000.051.105.000）
- 插入工具
- 更多信息：概述006.073 第4b/j页

3. 导线准备
- 导线上装背紧螺母、电缆夹套和EMI环
- 按下表将导线剥皮。

焊接端子

尺寸见表格006.073 第13页

焊接端子
- 将导线与单股导线剥皮
- 建议将各股导线提前沾锡
- 按接线图焊接导线

压接端子
- 将导线与单股导线剥皮
- 将导线插入端子孔内并压接
- 按接线图把接触端子装入绝缘体，使用插入工具进行操作。

4. 装配插头
- 分离并展开编织的屏蔽
- 装上半壳；半壳的开口必须装入绝缘体的编码引脚（a）

-  沿半壳装上EMI环，用夹子夹住两者之间的屏蔽
- 沿EMI环的边缘（b）剪掉编织屏蔽
- 把装配好的导线装到壳体内；半壳开口必须匹配壳体的引脚（a）

重要：
确保插件插入壳体内的正确位置上。如有必要，可轻轻转动一下。

- 装上电缆夹套，编码引脚（c）必须装入壳体（d）的开口。

压接端子

用于以下直径的导线：
1.5-2.0/-2.5/-3.0/-3.5/-4.0/-4.5/5.0

零件号 注释

电缆准备建议

屏蔽

电缆

绝缘

导线 接触端子
直径 焊接端子 压接端子

装配说明 带屏蔽插件 规格0

（c）电缆夹套编码销

（b）屏蔽长度边缘

（a）编码引脚插件与半壳开口

（d）壳体开口

5. 装配背紧螺母

- 用螺纹胶固定螺纹（如乐泰243型）
- 把背紧螺母拧到插头上
- 用力矩扳手拧紧：锁紧扭矩0.6Nm±0.1Nm
  扳手头：598.055.002.000.000

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00060207

替代：

公差标准DIN ISO 2768-mH、
DIN ISO 8015

修订
日期

修订 页码



版
权

所
有

，
包

括
可

能
的

专
利

或
商

标
。

没
有

事
先

书
面

许
可

，
不

得
向

任
何

第
三

方
提

供
本

文
件

或
以

任
何

形
式

复
制

本
文

件
。

仅
限

于
盖

红
色

印
章

的
文

件
或

工
卡

上
印

制
的

文
件

，
这

些
文

件
经

过
生

产
审

批
。

现有所有零件

见插头部分

位置 名称

绝缘体

电缆连接壳体

插头连接壳体

连接插件

松弛插件

电缆夹套

尺寸见表格006.073 第4e页

尺寸见表格006.073 第4f页

尺寸见表格006.073 第4e/f页

焊接端子

尺寸见表格006.073 第13页

焊接端子
- 将导线与单股导线剥皮
- 建议将各股导线提前沾锡
- 按接线图焊接导线

压接端子
- 将导线与单股导线剥皮
- 将导线插入端子孔内并压接
- 按接线图把接触端子装入绝缘体，使用插入工具进行操作。

4. 装配插头
- 分离并展开编织的屏蔽
- 装上半壳；半壳的开口必须装入插件的编码引脚（a）
- 沿半壳装上电缆夹套，用夹子夹住两者之间的屏蔽。
  电缆夹套的编码引脚必须装入半壳（b）的开口
- 沿电缆夹套的边缘（c）剪掉编织屏蔽
- 把装配好的导线装到插头壳体内；定位销必须装入壳体的开口处（d）

重要：
确保插件插入壳体内的正确位置上。如有必要，可轻轻转动一下。

压接端子

用于以下直径的导线：
1.5-2.1/-3.2/-4.2/-5.2/-6.2/-7.2/7.7

零件号 注释

2. 所有压接工具
- 压接工具与定位器（080.000.051.000.000 与080.000.051.105.000）
- 插入工具
- 更多信息：概述006.073 第4e/f页

3. 导线准备
- 导线上装背紧螺母、电缆夹套
- 按下表将导线剥皮。

电缆准备建议

屏蔽

电缆

绝缘

导线
接触端子

直径 焊接端子 压接端子

装配说明 带屏蔽插件 规格1

(b) 屏蔽长度的边缘

(c) 电缆夹套编码引脚

(a) 编码引脚插件与半壳开口

(d) 半壳编码引脚

5. 装配背紧螺母
- 用螺纹胶固定螺纹（如乐泰243型）
- 把背紧螺母拧到插头上
- 用力矩扳手拧紧：锁紧扭矩1.0Nm±0.2Nm
  扳手头：598.055.001.000.000

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00060220

替代：

公差标准DIN ISO 2768-mH、
DIN ISO 8015
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现有所有零件

见插头部分

位置 名称

绝缘体

电缆连接壳体

插头连接壳体

连接插件

松弛插件

电缆夹套

尺寸见表格006.073 第4g页

尺寸见表格006.073 第4k页

尺寸见表格006.073 第4g页

焊接端子

尺寸见表格006.073 第13页

压接端子

用于以下直径的导线：
2.0-3.2/ -4.2/ -5.2/ -6.2/ -7.2/ -8.2/ -9.2/ -9.9

零件号 注释

2. 导线准备
- 导线上装背紧螺母、电缆夹套
- 按下表将导线剥皮。

焊接端子
- 导线及单股导线剥皮
- 建议各股导线提前沾锡
- 按接线图进行导线焊接

电缆准备建议

屏蔽

电缆

绝缘

导线

接触端子
直径 焊接端子 压接端子

装配说明 带屏蔽插件 规格2

4. 装配插头
- 分离并展开编织的屏蔽
- 装上半壳；半壳的开口必须装入插件的编码引脚（a）
- 沿半壳装上电缆夹套，用夹子夹住两者之间的屏蔽。
  电缆夹套的编码引脚必须装入半壳（b）的开口
- 沿电缆夹套的边缘（c）剪掉编织屏蔽
- 把装配好的导线装到插头壳体内；编码引脚销必须装入壳体的开口处（d）

重要：
确保插件插入壳体内的正确位置上。如有必要，可轻轻转动一下。

(c) 屏蔽长度的边缘

(d) 半壳定位销

(a) 定位销插件与半壳开口

(b) 定位销夹套与半壳开口

5. 装配背紧螺母
- 用螺纹胶固定螺纹（如乐泰243型）
- 把背紧螺母拧到插头上
- 用力矩扳手拧紧：锁紧扭矩2.0Nm±0.2Nm
  扳手头：598.055.003.000.000

第一版 编制 批准审核 CAD编号：00060221
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装配说明
DIN壳体中的方向 规格1-4

扭矩：
1.25Nm

电缆出口 1）

电
缆

出
口

 1）

顺序电缆出口

ODU建议的安装参考

编制 审核 实验室标准 CAD编号：00020452_bl30
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装配说明
DIN壳体中的方向 规格5、6

扭矩：
1.25Nm

电缆出口 1）

电
缆

出
口

 1）

顺序电缆出口

ODU建议的安装参考

在装配的最后阶段，注意所安装的框架要能够轻易插入壳体中的对应部分。
如有必要，必须纠正框架的位置。

编制 审核 实验室标准 CAD编号：00020452_bl31
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