
①ブーツの耳の部分を削除する。 シールド編組を折り返して
処理しない場合は切断不要

①ケーブル切断 ケーブルストリッパー使用

②バックシェル及びブーツ装着

③外被シース剥き出し

剥き出し寸法

（シールド編組に傷をつけたり、
　切断しないよう注意すること)

④シールド編組切断
シールド編組をケーブル側に折り
返したとき10～12㎜になるように
シールド編組をカットする。

①シールドテープ（銅箔）巻き シールドテープ準備
シールドテープがケーブル外皮端面
より0～0.5㎜とする。 シールド編組がシールドテープ

よりはみ出ていないこと。

②介在物（絶縁紙、フィルム等）の除去

③芯線剥き出し
左図のように絶縁物を先端に残して 芯線に傷をつけたり切断したり
おき、次の予備はんだの時によじり しないよう注意すること。
ながらとる。

①予備はんだ
はんだ付具合

左図の如くはんだゴテを
固定しケーブルとはんだを
持って作業すると良い。

芯線がよじってあり、はんだ量は
芯線のよじれが見える程度で
絶縁体とはんだの間が
1～1.5㎜が良い。
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①コネクタは左図の様に水平に
　セット（固定）すること。

②はんだゴテで順次コンタクトに
　予備はんだを行う。

①熱収縮チューブを芯線に挿入する。 熱収縮チューブ準備

②各コンタクトへのはんだ付 溶けたはんだが固まるまで、
絶対に芯線を動かさないこと。

・はんだ付は敏速に行うこと。(２～３秒)

・コンタクトはんだ部と芯線の絶縁物の はんだ付け時、熱をかけすぎて
　すき間は左図の様にすること。 芯線の絶縁体をとかしたり、

焦がさないこと。

③熱収縮チューブをコンタクトに被せて ジェッター使用
ジェッターで加熱する。

・熱収縮チューブが完全に収縮して
いるか、又、装着が完全であることを
確認する。

電動ドライバー、
①フード組立 トルクドライバー使用

シールドテープ（銅箔）端面位置を
ケーブルクランプ端面よりはみださ クランプ締め付けトルク：
ないようにしてケーブルクランプの 39～49cN・m
ネジを締め付ける。 （4～5kgf・㎝）

②シェル取付
バックシェルにコネクタを左図のように
押し込み、フロントシェルを押し込む。

シェルのロック部分が
嵌め合っていること。
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