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１． 概説 

 

本結線手順書は、ＣＭ０９ケーブルレセプタクルコネクタの結線方法についてご説明致します。 

 

２． 仕様 

 

適用コネクタ及び図番 
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コネクタ名 図 番 

ＣＭ０９－ＣＲ２５Ｓ １１５Ｊ－ＡＰ１００３４ 

ＣＭ０９－ＣＲ２５Ｐ １１５Ｊ－ＡＰ１００３３ 

 

 

 

 

 



 

５ 

 

３．結線作業 

 

３－１．ケーブル定尺切断 

 

ケーブルを下記寸法に切断します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

※ケーブル切断長＝ＣＭ０９－ＣＲ２５Ｓ内：５０ｍｍ＋ケーブル長＋ＣＭ０９－ＣＲ２５Ｐ内：５０ｍｍ 

＝ケーブル長 ＋ １００ｍｍ 

 

 

 

 

     ３－２．ジャンパー線ケーブル定尺切断 

 

①ＡＷＧ２４ケーブルを５０ｍｍで切断します。（２本） 

 

②適用コンタクト（ＣＭ０９－＃２２ＰＣ／ＳＣ）を圧着します。 

         （ケーブルは 3.0～3.5mm で芯線口出しを行います） 

 

③ケーブルの逆端側を５ｍｍで芯線口出しを行ないます。 

（逆端側は内部ドレン線とはんだ付けを行ないます） 
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適用ケーブル 
ＣＭ０９－ＣＲ２５Ｐ 

適用コンタクト 

ＣＭ０９－ＣＲ２５Ｓ 

適用コンタクト 

圧 着 機 クリンプハイト 

（ワイヤ部） 圧着工具 

ＡＷＧ２４ ＣＭ０９－＃２２ＰＣ ＣＭ０９－＃２２ＳＣ 

ＡＰ－Ａ５０４５８Ｔ 

０.７１±0.03 
３５７Ｊ－５０４８２Ｔ 

 

ＣＭ０９―ＣＲ２５Ｓ ＣＭ０９―ＣＲ２５Ｐ 
ケーブル長 

文字の頭側 文字の未尾側 

ＡＷＧ２４ケーブル コンタクト 

クリンプハイト 



 

３－３．部品挿入 

 

クランプナット，ケーブルクランプ，ブッシング，バックシェルをケーブルに挿入します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３－４．ケーブル外被剥き出し 

 

ケーブルの外被を右表に示す寸法で剥き出し、外部編組を折り返し、アルミテープを根元で 

切断します。 

           注意：外部ドレン線を切断しないよう注意して下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３－５．収縮チューブ熱収縮 

 

内部編組に収縮チューブ（φ７×２０）を根元まで挿入し、熱収縮を行ないます。 
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剥き出し寸法 

(mm) 

CM09-CR25P ３２ 

CM09-CR25S ３７ 

 

+3 

-2 

+3 

-2 

※右表参照 

外部ドレン線 外部編組 内部編組 

（１０） 

２０ 

内部編組 
収縮チューブ 

バックシェル 

ブッシング 

ケーブルクランプ 

クランプナット 

表 剥き出し寸法 



 

３―６．編組切断 

 

外部編組，内部編組，絶縁チューブを根元で切断します。 

注意：ドレン線を切断しないよう注意して下さい。 
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内部編組・絶縁チューブを 

根元で切断 

外部編組を根元で切断 

ドレン線 

10 



ＡＷＧ２０ケーブル 

ＡＷＧ２４ケーブル 

 

３－７．コンタクト圧着 

 

①コンタクト圧着機又は、圧着工具によりＡＷＧ２０，ＡＷＧ２４ケーブルに 

各コンタクトを圧着します。 

外部ドレン線はアースプレートにはんだ付けを行なう為、圧着しないで下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       注意：コンタクトから芯線がはみ出さないよう注意して下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

※ジャンパー線 

        ジャンパー線は片端のみ圧着を行ないます。 

 

 

 

 

 

 

②内部ドレン線（ＡＷＧ２４）は、圧着工具によりコンタクトを圧着します。 

注意：外部ドレン線はアースプレートにはんだ付けを行なう為、圧着しないで下さい。 
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ＡＷＧ２４ケーブル 

内部ドレン線(ＡＷＧ２４)             外部ドレン線は圧着しない 

 

適用ケーブル 
ＣＭ０９－Ｒ２５Ｐ 

適用コンタクト 

ＣＭ０９－Ｒ２５Ｓ 

適用コンタクト 

圧 着 機 クリンプハイト 

（ワイヤ部） 圧着工具 

ＡＷＧ２０ 

ＡＷＧ２２ 
ＣＭ０９－＃２０ＰＣ ＣＭ０９－＃２０ＳＣ 

ＡＰ－Ａ５０４５７Ｔ 
１.０５±0.05 

３５７Ｊ－５０４８１Ｔ 

ＡＷＧ２４ 

ＣＭ０９－＃２２ＰＣ ＣＭ０９－＃２２ＳＣ 
ＡＰ－Ａ５０４５８Ｔ 

０.７１±0.03 

ＡＷＧ２６ ０.６７±0.03 
３５７Ｊ－５０４８２Ｔ 

ＡＷＧ２８ ０.６４±0.03 

 



 

３－８．ジャンパー線はんだ付け 

 

内部ドレン線とジャンパー線で、はんだ付けを行ないます。 

注意：はんだ付けで内部編組に覆わせた収縮チューブを溶かさないよう注意して下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３－９．ジャンパー線収縮チューブ熱収縮 

 

      内部ドレン線とジャンパー線に、収縮チューブ（φ３×１０）の熱収縮を行なう。 

     注意：収縮チューブは、内部編組根元で熱収縮を行って下さい。 
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７～８ｍｍ 

収縮チューブ 

（１０） 

内部編組 

はんだ付け 

内部ドレン線 

ジャンパー線 



 

３－１０．コンタクト挿入 

 

コンタクトを指定するハウジングの端子 Nｏ部へ挿入します。 

 

注意 ：コンタクトの向きを合わせ、変形させないようにまっすぐに挿入します。 

：スムーズに挿入出来ない場合は、完全に装着されていない事があるため注意して下さい。  

：コンタクトがハウジングに引っ掛かると“パチン”と音がします。 

：コンタクト挿入前にクランプナット，ケーブルクランプ，ブッシング， 

バックシェルが挿入されていることを確認して下さい。 
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“パチン“と音がするまで挿入 



 

３－１１．外部ドレン線はんだ付け 

 

①外部ドレン線に収縮チューブ(φ１.５×２３ｍｍ)熱収縮を行ないます。 

          注意：収縮チューブは外被根元で行なって下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

②内部ドレン線に収縮チューブ(φ３×１５ｍｍ)を挿入し、外部ドレン線と 

アースプレートのはんだ付けを行ないます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

③収縮チューブ（φ３×１５ｍｍ）をアースプレートに挿入し、熱収縮を行ないます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         ④顕微鏡検査（完全挿入、偏心、変形等） 
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収縮チューブ 

(φ１.５×２３ｍｍ) 

外部ドレン線 

 

収縮チューブ(φ３×１５ｍｍ) 

外部ドレン線 

はんだ付け 

アースプレート 

 

アースプレート ドレン線 収縮チューブ 



 

３―１２．電気検査 

 

①コネクタを相手側のコネクタに嵌合（取り付け，取り外し）させてコンタクトの 

抜け，変形がないかを確認します。 

（製品と相手側コネクタを確認します） 

 

②電検治具にコネクタをセットし、電検を行ないます。 

  検査 1：耐電圧試験 

  検査 2：絶縁抵抗試験 

治具からコネクタを取り外し後、コンタクトの抜け、変形がないかを確認します。 

（製品と治具を確認します） 

 

 

 

３―１３．コネクタ側ネジロック塗布 

 

 ケーブルレセプタクルシェルのねじ部にネジロックを 6 ヶ所塗布します。 

         注意：ネジロックは等間隔で先端のねじ２山程度にかかる様に塗布して下さい。 

はみ出したネジロックは拭き取って下さい。 

推奨ネジロック：1401B 又は 1344H（スリーボンド（株）製) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●使用治工具 

          ネジロック 

          シリンジ（２.５ｍｌ） 

          ニードル（細いもの） 
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ニードル 

シリンジ 

ケーブルレセプタクルシェル 

※ネジロック塗布 

ねじ先端２山程度 

    部には、ネジロックが付着し

ない様に注意して下さい。 



 

３―１４．バックシェル締め付け 

 

 コネクタ本体にバックシェルを締め付けます。 

         注意：はみ出したネジロックは拭き取って下さい。 

傷・メッキ剥離の無いよう注意して下さい。 

 

 推奨締付けトルク：４Ｎ･ｍ（４０ｋｇｆ・ｃｍ） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●使用治工具 

          バックシェル締付受台（１８Ｍ－ＣＭ０９－５０５１４Ｔ） 

          バックシェル締付スパナ（１８Ｍ－ＣＭ０９－５０５６９Ｔ） 

          ※トルクレンチ（ＣＬ１０Ｎ×８Ｄ－ＭＨ：東日製作所製） 

 

３－１５．ブッシング，ケーブルクランプ挿入 

 

         バックシェルにブッシング，ケーブルクランプを挿入します。 
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ブッシング ケーブルクランプ 

コネクタ本体 バックシェル 



 

 

３－１６．クランプナット側ネジロック塗布 

 

         バックシェルのねじ部にネジロックを６ヶ所塗布します。 

         注意：ネジロックは等間隔で先端のねじ２山程度にかかる様に塗布して下さい。 

            はみ出したネジロックは拭き取って下さい。 

推奨ネジロック：1401B 又は 1344H（スリーボンド（株）製) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●使用治工具 

          ネジロック 

          シリンジ（２.５ｍｌ） 

          ニードル（細いもの） 
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シリンジ 

ニードル バックシェル 

※ネジロック 

ねじ先端２山程度(６ヶ所) 



バックシェル クランプナット 

 

３－１７．クランプナット締め付け 

 

バックシェルにクランプナットを締め付けます。 

         注意：はみ出したネジロックは拭き取って下さい。 

            傷・メッキ剥離の無いよう注意して下さい。 

 

 推奨締付けトルク：４Ｎ･ｍ（４０ｋｇｆ・ｃｍ） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●使用治工具 

          クランプナット締付受台（１８Ｍ－ＣＭ０９－５０４７３Ｔ） 

          クランプナット締付スパナ（１８Ｍ－ＣＭ０９－５０４７４Ｔ） 

          ※トルクレンチ（ＣＬ１０Ｎ×８Ｄ－ＭＨ：東日製作所製） 

 

     ３－１８．六角穴付き止めねじネジロック塗布 

 

Ｍ２（２ケ）六角穴付き止めねじにネジロックを塗布します。 

注意：ネジロックはねじ全周に塗布して下さい。 

              はみ出したネジロックは拭き取って下さい。 

推奨ネジロック：1401B 又は 1344H（スリーボンド（株）製) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●使用治工具 

 六角穴付止めねじ締付ビット（１８Ｍ－ＣＭ０９－５０４７５Ｔ） 

            ネジロック 

            シリンジ（２.５ｍｌ） 

            ニードル（細いもの） 

※トルクドライバー（ＲＴＤ３０ＣＮ：東日製作所製） 
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Ｍ２止めねじ 

締付ビット シリンジ 

ニードル 

ネジロック 



 

     ３－１９．六角穴付止めねじ締め付け 

 

   ①六角穴付止めねじ（Ｍ２…２ヶ）をバックシェルとクランプナットに締め付けます。 

           注意：六角穴付止めねじを斜めに締付けないよう注意して下さい。 

 

           推奨締付けトルク：６ｃＮ･ｍ（６００ｇｆ・ｃｍ） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●使用治工具：六角穴付止めねじ締付ビット（１８Ｍ－ＣＭ０９－５０４７５Ｔ） 

                ※トルクドライバー（ＲＴＤ３０ＣＮ：東日製作所製） 

 

 

   ②六角穴付止めねじ（Ｍ２…２ヶ）の六角穴にネジロックを塗布します。 

推奨ネジロック：1401B 又は 1344H（スリーボンド（株）製) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

●使用治工具：ネジロック 

シリンジ（２.５ｍｌ） 

ニードル（細いもの） 

 

 

六角穴付止めねじ 

クランプナット バックシェル 
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シリンジ 

ニードル 

※ネジロック塗布 

六角穴付き止めねじ 



 

 

     ３－２０．電気検査 

 

①コネクタを相手側のコネクタに嵌合（取り付け，取り外し）させて 

コンタクトの抜け，変形がないかを確認します。 

          （製品と相手側コネクタを確認します） 

 

②電検治具にコネクタをセットし、電検を行ないます。 

検査 1：耐電圧試験 

    検査 2：絶縁抵抗試験 

           治具からコネクタを取り外し後、コンタクトの抜け，変形がないかを 

           確認します。（製品と治具を確認します） 

 

          ③顕微鏡検査 

           （挿入状態・偏心・変形等） 

 

          ④ピンコンタクト挿入ゲージ確認 

           ピンコンタクトにゲージを挿入し、コンタクト変形，挿入不足を確認します。 

           注意：＃２２ピンコンタクト先端がゲージの凹部内にあることを確認します。 

             ：＃２０ピンコンタクト先端はゲージ面から飛び出します。 

 

          ●使用治工具 

            ピン挿入位置確認ゲージ（０６－ＣＭ０９－５０５６５Ｔ） 
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のぞき窓 

ケーブルレセプタクル 

コネクタ 

ゲージ 

＃２２ 

ピンコンタクト先端 

ピン先端詳細図 

ゲージ凹部 

＃２０ 

ピンコンタクト先端 


