
名称：端子测力机 

嘉兴市精锐仪器设备有限公司 

使用说明书 

型号：CLJ-02 



• 1.3.1、开放的结构，近似于平台化设计，流程设置多样化 

• 1.3.2、所有部件均在一个工作面，便于更换部件和观察运行状况 

• 1.3.3、整体精度高，所选部件均采用国际著名品牌成熟产品，结构件的设计制造均能自主完成
，各运动部件的运行精度在0.02MM 

 

1.3 特点 

1.1 简介 

       该设备功能是对已完成收口的端子进行插拔力检测分选设备。产品根据检测结果分为合格品、
插拔力超上限、插拔力超下限。 

收口待检端子 
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1.2  技术参数 

• 2.1、工作电压：220V   50HZ,控制电压24V 

• 2.2、压缩气源： ： 5-8kg/cm2的洁净压力空气 

• 2.3、设备循环周期：生产循环时间10-12s 

• 2.4、设备附件：更换针板、夹持模块、标准针或标准砝码。 针板规格10*10的方板，满足100

根端子的上料 

• 2.5、设备尺寸： 长1360mm*宽700mm （占地面积） 

 



二 设备工艺流程 

2.1 插拔力检测筛选工艺流程： 
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砝码吊力，插拔力检测 

是，直接进入下一个循环 

否，设备报警，等待人工上料 

2.2 操作流程： 

设备通电源-设备通气源-等待PLC进入系统-人工操作自动/复位-手动外界启动按钮-机械手与送料
盘到达上料位置-手动外界启动按钮（5s）-取料开始-100根端子检测完毕-报警-手动外界启动按钮-

机械手与送料盘到达上料位置-手动外界启动按钮（5s）-取料开始-循环开始 



三 设备示意图 

模板上料机构 

（每次上料100根） 

插拔力检测筛
选系统（砝码

吊力） 

取料机械手 

3.1设备3D示意总简图： 

日光灯 

人机控制界面 

电控箱 

设备机身机座 

1.本设备为插拔力检测筛选设备，
操作员将插满端子的针板直接放
入上料机构即可，设备可按设定
的参数自动循环检测产品插拔力，
通过检测的插拔力状况自动完成
产品的分类收集。 

 

2.本设备机构为电机伺服控制，
位置和速度可控。（使用端子范
围相对广泛） 

 

3.亚克力防护罩及防护门，推拉
式，方便快捷，易于观察设备运
行情况。 

 

 

3.2设备总体功能描述： 

亚克力透明防
护板和防护门 
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四  设备主要机构说明 

  

4.1 上料定位机构: 
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1.为使设备可适应不同的产品，等距排列定
位方式，对端子进行排列定位。夹持不同产
品需更换不同模板。                                              

2.前后方向采用SMC电动执行器，精度可达
0.02mm 。与机械手配合完成产品的定点定
位取料。    

3.上料方式采用模板上料，可配多块更换使
用，每块模板板可最多装载100个。 

4.模拟拆卸采用销式重复定位，方便拆卸。 

5.上料模板分为2种形式。 

 
SMC电动执行器 

上料模板 

4.1.1上料定位机构模板形式一: 

端 

子 

图 

类 

型 

示 

例 

1.上料模块形式1，端子定位长度足以保证端子垂
直放置，靠外形定位，定位孔直径为端子末端直
径，公差取正(参考左侧端子类型图)。 

2.也可通过更换不同厚度的垫板 ，调节不同端子
的夹持位置，使机械手的夹持位置始终不变，减
少调试的繁琐。 
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模板（可更换
和拆卸） 

  图1.1模板形式1（外形定位） 

垫板 

导轨安装板 

端子定位长度足以保证端子稳定垂直
放置 

4.1.2上料定位机构模板形式二 

1.上料模块形式2，端子定位长度短不能有效保证
端子稳定垂直放置，靠内孔定位 ，针板上是100

根定位针（直径小于标准针，不会对端子插拔力
产生影响，对端子有一定扶正力）。成本相对较
高，针对性强。（参考左侧端子类型图）                                                            

2.也可通过更换不同厚度的垫板 ，调节不同端子
的夹持位置，使机械手的夹持位置始终不变，减
少调试的繁琐。 

 

端 

子 

图 

类 

型 

示 

例 



  

端子定位长度短，不能有效保证端子
稳定垂直放置 

  图1.2模板形式2（内孔定位） 

垫板（装有定位针） 

模板（更换和
拆卸） 

4.2：机械手机构 

    4.2.1. 机械手气缸采用SMC标准气爪气缸，稳定可靠。 

     4.2.2运行机构采用SMC薄型电动执行器，滚珠丝杆型，运行速度可达500mm/s，精度可达
0.02mm。 

     4.2.3.夹持模块可依产品定制更换。 

     4.2.4夹爪夹持范围端子长度小于50mm。端子外径不同需更换夹爪。（也可制作V形夹爪，增
加夹持范围） 
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夹持模块（可更换） 

SMC电动执行器 

SMC电动执行器 

机械手气缸 

4.3 ：插拔力检测筛选系统说明 

4.3.1.此机构采用标准砝码吊力测试，激光感应，位置检测，PLC自动检测识别，筛选分类。当产品为良品时，由
良品流道将产品进行收集，当插拔力不合格时，则由分料机械手将产品放入对应的不良品盒中。 

4.3.2.为避免出现大量不良品，当测试过程中发现连续不良时，设备会自动停机报警 。 

4.3.3.当更换产品时需更换不同的插拔力针，也可更换标准砝码。 

4.3.4.增加待检测分类通道，检测稳定后可直接收集。 

 4.3.5. 增设微调装置，前后方向微调，方便安装调试。 
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标准砝码及标准针 

引流分类漏斗 

接收盒 

感应开关 

微调机构 



4.4.1.不同端子需不同直径的标准针，可直接
跟换。 

4.4.2.标准砝码的锥度设计保证重复定位一致
性。标准砝码的制作要保证外形尺寸，保证
插拔位置不变，避免感应位置的任意调节，
避免调试的繁琐。 

4.4.3.通过感应开关检测感应杆的位置，高低
的不同，PLC接受反馈信号，进行分类筛选。 

 

 

4.4 ：标准砝码结构示意图 
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砝码1 

基座 

标准针 

感应杆 

砝码2 
标准砝码剖面图 
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五 设备操作界面 

5.1开机界面（点击进入系统） 

5.2主界面（每次开机后一定要零点复位） 
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5.4调试界面 
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5.5 报警界面 

六 附件 

6.1 配套工具 

6.2 技术图纸 

6.3 标准附件：夹持模1付，针盘3付，砝码1套 


