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电子装备高性能、小型化、轻型化的需求，使电缆组件（也称

“电缆网”）朝着集成化、小型化、标准化、高可靠、长寿命的方

向发展。在众多电缆组件中，微矩系列电缆组件产品符合装备小型

化的发展趋势，广泛应用于航空、航天、电子、兵器、通信和舰船

等军用领域。微矩系列电缆组件产品的装配工艺要求较高、操作难

点较多。本文将对航空 / 航天产品中最为常用的一种压接型微矩电

连接器 --J30J 系列压接微矩形电连接器的装配工艺进行详细介绍，

其它压接型电连接器的装配也可以之做为参考。

1 结构特点

J30J 系列电连接器是一种超小型矩形连接器，见图 1(a)，其内

部接触件分插针和插孔两大种类。为适应不同的安装方式，配有多

种锁紧组件；具有多种端接形式，包括直式印制板焊接、弯式印制

板焊接、线缆压接、焊接等。J30J 系列压接型微矩电连接器为线缆

压接形，其插针接点为绞线式弹性插针，是由金属丝利用特殊工艺

进行绞合后，再利用特种焊接工艺在金属丝的端头进行焊接，形成

灯笼式接触件，俗称麻花针，见图 1(b)。J30J 系列微矩形电连接器

接触件间距为 1.27mm，压线孔径为 0.50mm，可插入 0.07～ 0.15mm2

的线缆，此种连接器插针、插孔只能采取灌封的形式进行固定，导

致接线装配工艺复杂，对操作技术要求较高。

2 压接一般要求

2.1 电连接器选用

压接连接对电连接器的选用要求如下：

（1）连接器型号、规格、标识应清晰明了，具有厂家开具的

合格证且应在保质期内使用；

（2）连接器外观，特别是外壳及尾罩应无锈蚀、裂纹和明显

的划伤，表面镀层应均匀，无起皮和脱落等缺陷；

（3）绝缘体或密封橡胶体应无破裂和隆起等缺陷；

（4）紧固件等安装附件应齐全，无变形和锈蚀，螺纹无滑扣，

锁紧装置应正常；

（5）尾罩内无多余物，出线孔边沿无锐角，尾罩压线卡部位

无裂纹；

（6）端子规格尺寸应一致，端子表面镀层应均匀、光滑、无锈蚀，

接触对插接良好。

2.2 导线选用

压接连接对导线选用的要求如下：

（1）用于压接的导线应为多股绞合线，且芯线材料硬度应与

压线筒材料硬度接近；

（2）芯线应自然连续，不应有接头，且建议使用高强度的铜

合金导线，不建议使用软铜线；

（3）导线 / 电缆线的芯线应与电连接器接触件焊槽（杯）或

压接端子相互匹配，电缆束外径应与电连接器尾罩出线口内径相互

匹配；

（4）一个压线筒内一般压接一根导线，若有特殊要求，一个

压线筒内最多压接两根导线；
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（5）当一个压线筒内压接两根不同截面积的导线时，每根导

线的芯线材质与镀层应相同，芯线的结构应相近，较小截面积导线

的芯线截面积应不小于较大截面积的 60%。

2.3 工具、仪器、设备

压接工具应符合下述基本要求：

（1）压接工具应符合 GJB520 的要求，压接工具应与被压的

电连接器端子、导线匹配；

摘　要：本文详细介绍了其装配流程、技术要求及实施要点。文章所述内容也可做为其它压接型电连接器装配的参考。
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图 1：J30J 系列压接微矩形电连接器及“麻花针”接触件

图 2：装配工艺流程

图 3：压接操作卡片

图 5：压接后的接触件

图 4：M22520/1-01 压接钳
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（2）必须使用具有完整循环机构的压接工具，即压接操作开

始后，压接工具在压接循环未完成前不能被打开，且在压接完成后

压接工具自动复位；

（3）压接工具应确保在压接全周期内，压线筒和被压导线在

工具内持续正确定位；

（4）压接工具使用前应按 GJB520 相关要求进行校准，校准

周期不应超过 12 个月；

（5）使用过程中的压接工具仍应在每次或每批压接操作前后，

对其压接的压接件进行工艺验证试验，合格后方可继续使用。

3 装配工艺及详细要求

3.1 工艺流程

装配工艺流程如图 2 所示。

3.2 详细要求

3.2.1 压接准备

压接前应按“压接一般要求”中所述内容提前做好准备工作，

特别应对电连接器、端子和导线的型号、规格、数量和匹配性进行

检查。端子备料应考虑用于样品制作和试验的数量，选用电连接器

手册规定的配套压接工具，或厂家提供的配套压接工具。

3.2.2 线缆下料

须保证线缆的规格 / 型号满足设计要求，同时，保证连接器

与线缆的外观、两者之间的匹配性满足工艺要求。以压线孔径为

0.50mm 的接触件为例，导线的截面积应在 0.07 ～ 0.15mm2 之间选

择。下线长度应充分考虑回缩、返修等后续操作。根据经验，电缆

下线的长度可按下面公式计算：电缆下线长度 Y=X+4mm+d，其中

X 为两个电连接器插头根部之间的长度，d 为电缆相应的公差值，

即成品电缆长度必须控制在设计图纸要求的公差范围内。

3.2.3 端头处理

导线端头处理是良好压接的关键环节之一，端头处理的要求包

括：

（1）应确保电缆芯线不出现刮伤、挤压、绞合松散、断股、

扭折或其它变形等缺陷；

（2）导线去除外绝缘层后，外护套端口应整齐，芯线不应搪锡，

应保持原绞合状态；

（3）在电缆绝缘剥离时应对绝缘剥离长度进行合理控制，绝

缘皮应距离压线筒根部约 0.5mm ～ 1mm 左右。如条件允许，应使

用热剥钳或剥皮机进行电缆绝缘层剥离。

3.2.4 端子压接

压接是整个装配过程中的核心环节，直接影响到线缆组件的质

量和可靠性。压接要求主要包括：

（1）每个批次的端子与导线的压接前，应进行试压，样件检

验合格后，方可继续压接；

（2）严格按照工艺文件的要求（操作卡片见图 3）并采用符

合要求的压接工具进行压接，每批次的端子应采用同一把压接工具

连续完成压接操作；

（3）不应采用折叠导线芯线的方法来增加芯线的截面积，使

其与压线筒尺寸相匹配；

（4）导线芯线插入压线筒时，应超过其观察孔（最好完全插

到底），压线筒外部裸露芯线长度在 0.2mm ～ 1.0mm，导线绝缘

防护套不应进入压线筒内；

（5）压接应一次到位，压接连接件的压接部位不允许有重叠

压痕。

J30J 系列压接微矩形电连接器的压接一般采用带有旋转定位器

的压接钳（M22520/1-01 压接钳见图 4），压接操作如下：

（1）将压接钳手柄打开到最大，按下压接钳定位器上的制动器，

使色码弹起，处于分度状态；

（2）根据端子规格，转动位置器，使所选用的色码对准分度线，

按下位置器，发出“咔嚓”声，使定位器出于锁紧状态；

（3）提起压接钳刻度盘螺钉，旋转刻度盘，使刻度盘上的刻

度符合压接要求，并用定位锁锁定；

（4）水平握住压接钳，位置器朝下，钳口朝上插入压接件，

使其压线筒朝上（不允许装反），且在压接钳内定位应正确；

表 1：常用进口导线（镀银铜导线）规格及压接后的耐拉力

序号 压线筒规格 导线规格 最小耐拉力（N） 备注

1 20
20 92 20 号压线筒可与

20、22、24 号线相

匹配

22 57
24 36

2 22
22 57 22 号压线筒可与

22、24、26 号线相

匹配

24 36
26 36

3 24
24 36 24 号压线筒可与

24、26、28 号线相

匹配

26 36
28 22

4 26
26 36 26 号压线筒可与

26、28 号线相匹配28 22

5 28 28 22
26 号压线筒可与 28

号线相匹配

表 2：端子规格及保持力

序号 端子规格 保持力 N（P）
1 22、22D、22M 17.8 ～ 26.7（4 ～ 6）
2 20 22.2 ～ 31.1（5 ～ 7）
3 16 35.6 ～ 44.5（8 ～ 10）
4 12 44.5 ～ 53.4（10 ～ 12）

图 7：拉脱离测试仪

图 6：金相剖面图
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（5）将导线芯线沿压线筒轴心插入，芯线头部应超过压线筒

的观察孔，合拢手柄，直到手柄自动打开，取出压接件。

图 5、图 6 是压接后的接触件及金相剖面图。

压接后应进行拉脱力测试，验证是否满足要求。图 7 是拉脱力

试验测试仪，表 1 是芯线截面积与最小耐拉力的对应关系。

3.2.5 插头 / 座装配及组件灌封

J30J 系列电连接器插针较细，且在设计过程中没有采用限位结

构，使得插针 / 孔插入的深度较难控制，为使对插界面排列整齐，

需设计专用工装（见图 8）辅助装配操作，以保证插针 / 孔装配高

度的一致性。此外，为确保灌封质量，装配之前还应采用丙酮将插

座、工装、插针 / 孔等擦拭干净，再按照设计图纸将插针 / 孔 - 电
缆组件分别插入相应的基座各孔内。

为提高耐电压性能和强度必须采用环氧树脂对内腔灌注。灌封

操作步骤如下：

（1）预热灌封面。待插针 / 孔 - 电缆组件完全装入基座后，采

用热风枪（温度设置为 60�左右）对灌封面进行预热；

（2）灌封环氧树脂。将配好的环氧树脂（建议采用四川中蓝

晨光的 DG-3S 胶，见图 9）缓缓地灌入灌封面，灌封后应在干燥、

通风的环境中放置 24h 固化；

（3）校针。灌封好的线缆组件在达到半固化状态时，检查对

插界面的行距、排距是否整齐，插针 / 孔高度是否一致（即将插针

/ 孔头部与外壳表面的尺寸控制在 0.5±0.1mm），接触件是否有歪

斜现象，若有倾斜现象发生，应利用校针工装抵住插针根部，向倾

斜反方向轻轻拨动插针，直至插针垂直。灌封完毕后的 J30J 压接

微矩形电连接器实物见图 10。

3.2.6 质量检验

外观：压接连接件插入电连接器的位号应正确，从电连接器对

接面观察电连接器绝缘体中的插针 / 孔，插针 / 孔在绝缘体中的深

度应一致，针 / 孔伸出绝缘体的长度应一致，针 / 孔不应歪斜，绝

缘胶皮不应变形。电连接器插孔内部、插针间及绝缘体上应无任何

多余物。电连接器插针 / 孔的轴向位移高度差不应大于 0.3mm。

保持力：端子规格与对应的保持力应符合表 2 要求。

电性能：用绝缘耐压测试仪对电缆组件绝缘电阻值测试。正常

情况下，绝缘电阻值应大于 500MΩ。耐电压为 800V，在 1min 内

无击穿、飞弧现象。用线束测试仪对线缆组件两端连接器内相应连

接的接触件，进行通断性能测试。

4 结束语

J30J 系列压接微矩形电连接器装配是一项技术难点多、装配复

杂度高、返修难度大的工艺过程。为保证装配可靠性需要制定详细

的操作流程及技术要求，同时需要对操作者进行扎实的理论及实践

培训，掌握每个环节的技术要点，此外，压接件装配、校针、灌封

等关键工序还应设计专用工装以保证实施质量，进而确保整个装配

的合格率和可靠性。
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图 8：J30J 系列压接微矩形电连接器装配工装

 图 9：DG-3S 固封胶

图 10：灌封后 J30J 压接微矩形电连接器


