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M7.1.8 标准线路施工（波音飞机）（一）

无 国 界 │ 航 空 技 术
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1

目的
通过本次课程的学习，了解SWPM手册结构和术语，掌握SWPM手

册查询方法；掌握导线及电缆的特性，学会如何对导线束进行敷设及

防护。

要求

1. 了解SWPM手册结构和术语掌握SWPM手册查询方法。

2. 掌握导线/电缆种类、结构与特征、导线束的捆扎、分线、支撑、

敷设和防护。

3. 掌握导线束标记含义与安装、捆扎和分线施工方法和要求。

目的与要求:
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1课程安排:

序号 内容 等级 课时

1 标准线路施工手册介绍 1 2H 

2 导线/电缆种类、结构与特性、导线束捆扎、分线、
支撑、敷设和防护 1 3H

3 导线束标记含义与安装、捆扎和分线练习 2 5H
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目 
录

标准线路施工手册介绍

导线/电缆种类、结构与特性、导线束捆
扎、分线、支撑、敷设和防护

1

2

3 导线束标记含义与安装、捆扎和分线练习
（仅供培训参考使用）
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1.标准线路施工手册介绍
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1.1 标准线路施工手册的内容

1）基础知识

标准线路施工手册
（Standard Wiring 
Practices Manual 缩
写SWPM）来源于各
个机型的线路图解手
册（WDM）20 章

适用于波音系列B707-
B787 机型飞机、BBJ、
DC-8、DC-9、DC-10、
MD-10、MD-11、
MD-80、MD-88、
MD-90 和波音公司为红
-白-兰公司定制的所有
商用飞机，还适用于
B777 飞机使用的
PW4000系列和GE90 
系列发动机等等

这部分内容单独划为
通用手册范围称为标
准线路施工手册
（SWPM）

提供关于电气线路敷
设与防护、各种终端
的制作与安装、系统
电气线路检查、清洁
和修理相关的技术标
准
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1.1 标准线路施工手册的内容

1）基础知识

Ø 连接定义

• 电气连接：电子/电气装置与电子/电气装置通过控制开关、计算机、传感器、仪表、

导线、电缆和在各种类型的终端等构成某个系统的功能电路的连接方式。

• 金属性连接：通过各种类型的终端连接导体与导体之间接近于零电阻的连接。

• 标准线路施工手册（SWPM）和电气标准施工手册（ESPM)主要叙述导线、电缆、和

各种类型的终端方面的施工方法和安装标准。
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1.1 标准线路施工手册的内容

Ø 金属性连接的基本要求

1）基础知识

A B C D E

接触紧密、稳定性
好，终端电阻不得
大于同截面、同长
度导线电阻的1.2倍

牢固，其机械强度不
小于同截面导线的

80%

终端应耐腐蚀，导线
与终端焊接时，应防
止残余熔剂熔渣的化
学腐蚀留在导线与终

端上

铜、铝导线相连接时，
应采用铜、铝过渡专
用拼接头，并采取相
应的防护措施防止导
线和终端受潮、氧化
及铝铜之间产生电化

腐蚀

终端连接后恢复导线
和电缆的绝缘强度应
与原来导线和电缆一

致
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1.1 标准线路施工手册的内容

1）基础知识

Ø 手册中涉及到的术语 ：

• SPLICE：接线管，用于将几根或一根导线与另外的导线连接在一起。

• UNINSULATED SPLICE：非绝缘接线管。

• INSULATED SPLICE：绝缘接线管。

• TERMINAL：接线片, 一般用于导线的搭地或者接在接线柱上。

• CONNECTOR：电插头。

• SHRINKABLE  SLEEVES：热缩管。

• STUD：接线柱，一般指用于连接接线片的固定螺栓。
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1.1 标准线路施工手册的内容

1）基础知识
Ø 手册中涉及到的术语 ：

• Backshell: 插头尾夹

• MECHANICAL FERRULE:机械压环，用于修理导线时或者做屏蔽接地线的时候使用。一般

分为内层机械压环和外层机械压环。

• CONTACT：插钉。

• PIN：公插钉。

• SOCKET：母插钉。

• WIRE HARNESS TIE：扎绳。可用于非增压区或增压区。

• PLASTIC TIE STRAP：塑料扎带。只能用于增压区。



2022-5-17 12 第 12 页 仅供培训使用

1.1 标准线路施工手册的内容

1）基础知识

Ø 手册中涉及到的术语 ：

• WTC：（WIRE TYPE CODE）导线类型代码，用于确定导线的件号。

• AWG：(American Wire Gauge )美国标准线径。不包括导线外层的绝缘层，仅仅指导

线内部导体的直径。

• CAU：(Circular Area Unit )  导体的圆形面积单位。

• Insert configurations：插钉的插入构型,用于确定插钉的件号、规格、以及插头的尺

寸大小。
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1.1 标准线路施工手册的内容

2）手册目录介绍

Ø 使用标准线路施工手册（SWPM）查找数据每次开

始都要按照目录进行查找。

Ø 标准线路施工手册（SWPM）的目录是一分在分的，

目录下面还有目录；页码目录也是一分在分的，页

码目录下面还有页码目录。

Ø 维护人员可以通过装配程序、装配设备的使用说明

和材料件号完成装配程序。
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1.1 标准线路施工手册的内容

2）手册目录介绍
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1.1 标准线路施工手册的内容

3）内容介绍

Ø 前言，前言包括重要信息、手册介绍和索引，重要

信息包括手册版本更新的情况介绍和手册介绍

（INTRO）在手册介绍里有本手册使用的相关信息

和如何使用的指引。通过典型的实例，使用指引描

述如何在手册中获取需要的信息。
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1.1 标准线路施工手册的内容

4）索引（INDEXES）

Ø 手册索引关联到手册正文的每个章节，索引有两种类

型：字母序列索引、数字索引。
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1.2 子章节标题

20-00-XX 通用数据

20-02-XX 防火区域与周围环境

20-00-11 波音商用飞机电气维修所需消耗性材料
20-00-12 电插头内插钉的压制工具
20-00-13 导线类型代码
20-00-14 可替换导线
20-00-15 导线绝缘层的剥离
20-00-16 导线外径
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1.2 子章节标题

20-10-XX 导线束捆扎与安装

20-11-XX ARINC 629 数据总线

20-12-XX 光纤电缆

20-14-XX 主飞行控制、燃油量指示系统和飞行记录器导线束捆扎

20-15-XX 777 ELMS 板修理

20-20-XX 电搭接与接地

20-23-XX ROLLS ROYCE RB211-800 动力装置导线修理

• 20-10-11 电气施工中铺线的标准
• 20-10-12 导线束支撑
• 20-10-13 飞机上导线的修理
• 20-10-14 热缩管的安装
• 20-10-15 屏蔽线的接地组装
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1.2 子章节标题

20-24-XX PRATT AND WHITNEY P44000/777 动力装置导线修理

20-25-XX 屏蔽电缆和屏蔽地线

20-30-XX 接线片与拼接头

20-35-XX 专用电缆

20-40-XX 焊接连接器

20-42-XX MATE-N-LOC 连接器

20-51-XX 同轴连接器

20-53-XX 双中心钉连接器

20-61-XX 前退圆型连接器

20-62-XX 专用连接器
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1.2 子章节标题

20-63-XX 后退圆型连接器

20-64-XX 小模块连接器

20-71-XX 支架和配电板矩形连接器

20-72-XX 小型D形连接器和其他小型连接器

20-73-XX 扁平电缆连接器

20-74-XX 矩形后退连接器

20-81-XX 前和后继电器插座

20-82-XX 印刷电路板连接器

20-83-XX 线路系统终端系统和触发电门
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1.2 子章节标题

20-84-XX 灯和灯电门

20-85-XX 连接器卡子与起落架电缆

20-86-XX BURNDY MT17R-1 连接器

20-87-XX HF 天线插头的装配

20-90-XX 终端块装配

20-91-XX 保险丝二极管模块和灯泡更换
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1.3 段落结构

Ø 概述：介绍你需要的相关信息；

Ø 件号描述：介绍导线、终端和材料的件号和详细信息；

Ø 施工程序：介绍施工操作使用的工具、操作程序等信息；

Ø 工具设备供应商：介绍施工操作使用的工具和设备的生产厂商。
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1.4 标准线路施工的等效替代

Ø 在标准线路施工手册（SWPM）工具和耗材的等效替代在相应章节的替代表格里列出。
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1.4 标准线路施工的等效替代

Ø 在标准线路施工手册（SWPM）工具和耗材的等效替代在相应章节的替代表格里列出。
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在SWPM20-00-13中，给出了波音系列飞机上各种导线的件号。要确定飞机导线束里一

根导线的件号需要结合WDM手册里的wire list。

Ø 以737NG为例，比如我们要查找E3架上的一根代号为W5530-0512-22的导线

1）导线件号的确定
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 根据上述单根导线的代号W5530-0512-22，在WDM  LISTS中找

到wire list，从该导线清单里找到对应该导线代号的表格，该表格

给出了这根导线在飞机上的长度，连接的插头号，最重要的是给出

了Type，就是该根导线的代码。为GK。

1）导线件号的确定



2022-5-17 27 第 27 页 仅供培训使用

1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在SWPM20-00-13中，找到导线的代码，找到GK，对应的那一栏 Wire Part Number or 

Specification ，我们可以得到 BMS 13-60 Type 4 Class 1，

Ø 再加上该导线的线径22，这根导线的件号就是BMS13-60T4C1G22（ G表示GAUGE 线径）。

1）导线件号的确定
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在SWPM20-30-11中，给出了波音系列飞机使用的各种接线片的件号，但是接线片件号的最

终确定，还要结合WDM 。

Ø 以航线外场常遇到的737-300固定着陆灯的接线片为例，在WDM33-42-01中找到左内着陆

灯，记下与之相连的两根导线的线号，W254-011-14和W254-106-14（线路图中出现的P为

POWER，电源线。G表示GROUND，接地线）。

2）接线片的件号确定 
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在WDM找到wire  list，根据导线号W254-106-14：给出了所有与该导线相连的的电气元件

（一个接地桩，一个着陆灯）在TT那一栏就可以找到需要的接线片的TT代码为N。

Ø 有一点需要注意，根据需要去选择用在该部位的接线片，比如最右边也有一个TT代码为E，但

是因为它是导线跟变压器的接地桩GD00194上的接线片，不是我们需要的。所以没有选。

2）接线片的件号确定 
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在WDM手册找到 FRONT MATTER，在那一栏下有INTRODUCTION SECTION ，然后找到

CODES，前几页是厂家代码的缩写和地址，在第四页就可以找到了所有TT代码的含义。

Ø N  表示 High Temperature Lug，用于高温区域， #10Stud 表示该接线片安装螺栓的型号，

还可以得到接线片的主件号  BACT12M（）。

2）接线片的件号确定 
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 接着回到SWPM 20-30-12，在该章节有一个线径和CAU的换算关系表根据线径GAUGE 14，

找到对应的CAU为38，回到SWPM20-30-11，根据上面得到的接线片的主件号 BACT12M

（），在目录里找到，知道是在该章节的14页。

2）接线片的件号确定 
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 根据CAU，接线片的主件号，接线桩#10Stud，这三个条件我们最终确定该接线片的件号为

BACT12M198。

2）接线片的件号确定 
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在SWPM20-30-12中，有不同

类型的接线管可供选择，根据不

同的导线，不同的修理情况选择

不同的接线管。

Ø SWPM20-30-12 中密封（防水）

对接拼接管：

3）拼接管的件号确定 
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø SWPM20-30-12 中绝缘对接拼接管：

3）拼接管的件号确定 
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø SWPM20-30-12 中非绝缘对接拼接管：

3）拼接管的件号确定 
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 以737-300的灯光系统为例，查找机上厨房灯系统插头号为D3374内的某一个插钉。

Ø 根据该插头号，在WDM手册Equipment  list中 ,找到该插头对应的件号BACC45FN12-12S。

4）插头内插钉件号的确定以及退钉工具的选择
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在SWPM 的FRONT MATTER，找到有一栏 CROSS-REFERENCE INDEX，根据查得的插头

的件号，在对应的以数字B为一栏的索引里，找到BACC45FN（）对应的章节号SWPM 20-

61-11，在20-61-11这一章节的目录里，找到该插头件号对应的叙述。

4）插头内插钉件号的确定以及退钉工具的选择
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在Table 36中有INSERT CONFIGURATION  12-12 。这里前一个12表示插头外形的尺寸大

小（SIZE 的大小），后一个12一般情况下表示该插头内有12根钉。在表中也给出了这12根

钉的规格。

4）插头内插钉件号的确定以及退钉工具的选择
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在20-61-11章节，件号描述里C 项描述了BACC45FN and 插头件号含义。

4）插头内插钉件号的确定以及退钉工具的选择
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在20-61-11这一章节的目录里面， Table38给出了退钉的工具。值得一提的是，在选退钉工

具时候，一个contact engaging end size 对应一种退钉工具，意思是几号钉用几号的退钉

工具。

4）插头内插钉件号的确定以及退钉工具的选择
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在20-61-11这一章节的目录里面，Table81给出了送钉的工具。注意，选择送钉工具时还需

考虑导线外径。

4）插头内插钉件号的确定以及退钉工具的选择
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1.5 标准线路施工手册（SWPM）应用

Ø 在20-61-11这一章节的目录里面， Table24给出了标准钉的件号 。

4）插头内插钉件号的确定以及退钉工具的选择



2022-5-17 43 第 43 页 仅供培训使用

2、导线/电缆种类、结构与特性、导线
     束的捆扎、分线、支撑、铺设和防护
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2.1导线/电缆种类、结构与特性
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2.1 导线/电缆的种类和结构

1）导线/电缆的种类

Ø 导线/电缆按照导线束标记分类

• 带屏蔽或不带屏蔽的单芯 Class Ⅰ导线/电缆 0001-1999

• 带屏蔽或不带屏蔽的双芯绞合 Class Ⅱ导线/电缆 2001-2999

• 带屏蔽或不带屏蔽的三芯绞合 Class Ⅲ导线/电缆 3001-3999

• 带屏蔽或不带屏蔽的四芯及以上的绞合导线/电缆 4001-4999

Ø 专用种类导线

• 高温导线

• 同轴电缆

• 热电偶连接导线 Coaxial cable同轴线
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2.1 导线/电缆的种类和结构

1）导线/电缆的种类

Ø 其它类型导线

• 超过上面的所有导线/电缆5001-8999，1A-99Z

• 航空公司预留的导线9001-9999，C9001-C9999

• 厂家预留的客户化的导线束编码 A-A 到 Y-Y，Z-A 到 Z-Z

• 带极性的预留的客户化导线PA1-PY9，PZ1-PZ9
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2.1 导线/电缆的种类和结构

1）导线/电缆的种类

Ø 导线/电缆按照物理结构分类 导线分类

普通导线

高温导线 普通温度
导线

铝芯导线 铜芯导线

专用导线

防火导线 热电偶连
接导线
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2.1 导线/电缆的种类和结构

1）导线/电缆的种类

Ø 导线/电缆按照物理结构分类 电缆分类

数据电缆

扁平排线
电缆 ……

音频电缆 普通电缆 同轴电缆

单层屏蔽
电缆

双层屏蔽
电缆
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2.1 导线/电缆的种类和结构

2）导线/导缆的选用原则

Ø 在选用的导线/电缆时，要考虑到导线/电缆的安装环境、温度等级和绝缘等级；导线/电

缆的环境温度如果是105℃，它用在航空器的常温区域；导线/电缆的环境温度如果是

250℃，它用在航空器的发动机、 APU和气源管道附近等高温区域。

Ø 铝线主要用于民用航空器的电源系统的部分线路（发动机、APU区域不允许使用）和厨

房电源系统，使用铝线的目的是为了减轻飞机重量，减少发动机的燃油耗油，从而提高

航空器经济效益。

Ø 波音系列飞机使用的导线/电缆绝大多数是按照波音材料规范标准（BMS），在一些重要

系统（如：导航系统、飞行操纵系统、防火系统和发动机控制系统等等）采用高于波音

材料规范标准的美国的军用飞机规格(MIL) 导线/电缆。 
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2.1 导线/电缆的种类和结构

3）导线/电缆的结构、性能介绍

Ø 环境温度105℃的导线/电缆芯线主要由镀银、镀锡的多股铜丝组成，

Ø 环境温度250℃的导线/电缆芯线主要由镀银、镀镍的多股高密度铜合金丝组成。

Ø 屏蔽防波层主要由镀银、镀锡铜丝编织成网状结构或由镀银、镀镍的多股高密度铜合金

丝编织成网状结构，不同类型的电缆有不同功能。
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2.1 导线/电缆的种类和结构

3）导线/电缆的结构、性能介绍

Ø 导线/电缆绝缘层由聚氯乙烯(PVC)、玻璃丝加强的聚酯树脂(GUP)、聚酰胺(PA)、聚四氟

乙烯(PTFE)、卡玻隆纤维(KAPTCON)、硅树脂绝缘材料(SI)和玻璃纤维加强的聚四氟乙

烯(GPTFE)等绝缘材料构成。

• 聚酰胺具有良好的综合性能，它具有很高的机械强度，软化点高，耐热，磨擦系数低，

耐磨损，自润滑性，吸震性和消音性，耐油，耐弱酸，耐碱和一般溶剂，电绝缘性好，

有自熄性，无毒，无臭，耐候性好，染色性差等优点。

Nickel plated copper strand
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2.1 导线/电缆的种类和结构

• 聚氯乙烯具有阻燃性、高强度、耐气候变化性以及优良的几何稳定性。

• 聚四氟乙烯具有强度高、化学惰性好、高热阻强、严酷环境中的高化学高阻抗、低可燃性、

低摩擦系数、低介电常数、低吸水性和良好的风化属性。 

• 膨体聚四氟乙烯具有硬度大、透明性好、耐热性较好，优良的机械性能、耐电性能强和耐

化学腐蚀性能好、低热导率和优良的绝热性能、耐水性能好、耐腐蚀强等性能。

• 卡玻隆纤维具有可以短时间承受极端温度从-269℃-400℃。它具有阻燃性以及自熄能力、

不会在高温下熔化、具有很强的化学惰性，不溶于任何已知的有机溶剂、具有很强的防辐

射能力、是一种能够承受电晕放电的薄膜、还可以保持其优异的化学、机械和电气性能。

3）导线/电缆的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

• 聚对苯二甲酸乙二酯具有高刚度好，强度高，高韧性，摩擦系数小，尺寸稳定性高、高

蠕变强度,滑动性能,电气绝缘性好,化学稳定性好。

• 硅树脂玻璃纤维绝缘材料具有良好的耐热性、弹性和耐潮性以及良好的电性能和耐化学

性能。

3）导线/电缆的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 普通导线，以 MIL-W-7139 导线结构举例，工作电压为600V，环境温度范围为-60℃ - 

250℃。

3）导线/电缆的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 屏蔽数据防波电缆结构   

• 工作电压为600V，环境温度范围为-65℃ - 250℃，这种电缆主要用于机载计算机使

用的数据电缆，屏蔽防波层的作用是防止本系统在工作时干扰其它飞机系统，同样也

防止其它系统工作时干扰这个系统，概括地说就是防止机载计算机数据总线之间的互

相干扰问题。

3）导线/电缆的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 多芯电缆结构

• 工作电压为 600V，环境温度范围为-65℃ - 250℃。

3）导线/电缆的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 铝线结构

• 工作电压为 600V，环境温度范围为-55℃ - 250℃。

3）导线/电缆的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 音频屏蔽防波电缆

• 音频屏蔽电缆主要用于航空器的内话系统和客舱广播系统音频信号的传输之用。

3）导线/电缆的结构、性能介绍

镀银铜线丝

抗腐蚀防热张力材料

玻璃纤维
绝缘材料

聚氯乙烯

屏蔽防波层

聚酰胺

聚酰胺
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 高频同轴电缆

• 主要用于通讯系统的高频信号传输，这种高频同轴电缆的匹配阻抗是50Ω；

• 屏蔽防波层作为回线使用，另外还起到屏蔽作用；

• 芯线要与屏蔽层保持等距以确保信号传输性能，高频同轴电缆在安装时弯曲半径应至

少为电缆外径的 6-10 倍；

• 外绝缘护套一般用聚乙烯或聚四氟乙烯制成，防水同时保护电缆不受液体污染，机械

力破坏和电击；

3）导线/电缆的结构、性能介绍



2022-5-17 60 第 60 页 仅供培训使用

2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 高频同轴电缆

• 能够屏蔽静电和抗磁场干扰。它不向外发射信号，同样也不会受到任何信号干扰，常

用在无线电设备上，例如天线的连接。工作温度：－40℃ - 84℃。

3）导线/电缆的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 热电偶连接导线

• 在发动机排气温度(EGT)、发动机滑油温度和发动机燃

油温度的指示系统中，使用的温度传感器是热电偶，热

电偶是由两种不同金属材料焊接而成；

4）专用导线的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

• 发动机排气温度(EGT)传感器的金属材料一种是镍铬合金，另一种是镍基铝锰合金；

• 在接线时切记不能将两根不同材料的导线接反，否则会引起温度指示系统故障。

• 热电偶传感器接线端必须使用磅表来磅螺母的扭力距，因为电接触螺栓全部都是防扭

力螺栓，当扭力超过一定数值后它会被扭断，螺母的扭力矩值请见相关机型的飞机维

护手册（AMM）或相关发动机的维护手册。

4）专用导线的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 防火系统线路

Ø 防火系统线路使用的导线，原则上要同时满足下面条件：

• 红色、白色或红白相间的绝缘外套

• 导线特别耐高温

• 导线要符合 MIL-W-25038 要求，工作环境温度是400℃，要求在导线绝缘和导线本

身烧毁之前，在五分钟之内必须承受 1093℃高温。

4）专用导线的结构、性能介绍
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2.1 导线/电缆的种类和结构

Ø 防火系统线路

Ø 防火系统导线结构: 硅树脂绝缘材料（SI）主要作用是增强导线的耐磨性和阻燃性的特点；

带玻璃纤维的聚氟乙烯材料（GPTFE）的主要作用是增强导线的耐磨性、抗火性、抗拉

性和阻燃性的特点。

4）专用导线的结构、性能介绍
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2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 导线规格

• 导线规格就是指导线导体的横截面积的大小，波音系

列飞机上安装的导线使用美国导线规格（AWG）标识，

也就是我们常说的线号。在AWG 中，最粗导线为0/4，

最细电缆是46。在飞机上我们常用的是AWG  0/4-30 

号导线。

1）导线的规格、件号和替代
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2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 导线件号描述

1）导线的规格、件号和替代



2022-5-17 67 第 67 页 仅供培训使用

2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 导线类型代码

• 导线类型代码 WTC（Wire Type Code的缩写）主要用于确定导线/电缆的件号、描述和

结构，我们可以在线路图解手册的导线束清单中找到这些代码。

1）导线的规格、件号和替代
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2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 导线类型代码

• 这些导线类型代码不允许在电子电

气附件内部使用，飞机系统改装的

导线/电缆需要使用新的类型代码；

波音系列飞机的导线类型代码是按

照先数字后字母进行排序的。

1）导线的规格、件号和替代
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2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 导线/电缆替代

Ø 波音系列飞机导线/电缆替代条件：

• 替代导线/电缆必须有相同数量的芯线；

• 替代导线/电缆必须有相同尺寸导体；

• 替代导线/电缆必须具备相同指定颜色的绝缘或外层绝缘的颜色。

1）导线的规格、件号和替代
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2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 导线/电缆替代

Ø 波音系列飞机导线/电缆替代条件：

• 标准 BMS13-60 类型导线等同

于 BMS13-48 类型导线。

1）导线的规格、件号和替代
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2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 导线规格选用原则是按照负载的额定电流加上20%的余量进行选择的，如下图表:

• 横坐标是标准AWG导线规格，

• 纵坐标是导线在不同电压等级下允许的导线长度，纵坐标不同等级电压下面是在允许

的导线长度条件下可允许的导线电压损耗范围，对于不同等级的电压导线所允许的电

压损耗值是不同的，位于左侧的单独表格内，

• 斜穿表格的一系列平行线代表导线的负载电流，我们根据负载电流、导线长度和允许

的电压损耗值找到所需的导线规格。

2）AWG 导线的负载能力
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2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 导线规格选用原则是按照负载的额定电流加上20%的余量进行选择的，如下图表:

• 有三条从左下角斜向上方的粗曲线，表示是导线在不同安装环境条件下导线负载能力

有所不同。

• 如果负载电流和导线长度的交点在曲线 1 的上部，则表明该导线或电缆在任何环境下

通过这个连续负载电流都不会超载。

• 如果负载电流和导线长度的交点在曲线 1 和曲线 2 之间，则表明该导线或电缆必须是

在通风良好的空气中才能连续承受负载电流。

• 如果负载电流和导线长度的交点在曲线 2 和曲线 3 之间，则表明导线或电缆承载的负

载电流必须限制在2分钟之内。

2）AWG 导线的负载能力
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2.2 导线的规格和 AWG 导线的负载能力

Ø 如某系统要求:

• 工作电压是 28 伏，

• 导线连续通过负载电

流是 125 安培，

• 导线长度是 25 英尺

• 应该选择几号导线 ？

2）AWG 导线的负载能力
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2.3 波音系列飞机导线束标记

Ø 在波音系列民用飞机上所有系统的每根导线/电缆都有标记，这些标记是用专用设备制作

到导线/电缆绝缘层上的，在飞机不同区域使用不同的方法。

3）波音系列飞机导线束标记
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2.3 波音系列飞机导线束标记

Ø 导线/电缆标记是为了维护人员在日常工作中检查电路和排除故障时辨认导线或电缆、查

找导线/电缆件号及查寻使用工具。参照WDM的导线束清单，这些标记是以“W”字母

开头后面跟着导线束编号、导线的编号、导线颜色、导线的规格

Ø 在波音系列民用航空器在出厂时，导线束标记每隔 6-12 英尺作一个标记；导线束末端

一般不超过 3 英寸作一个标记，3 英寸以下的导线可以不用作标记；两芯和多芯屏蔽电

缆只在两端加套管作标记，单芯电缆和同轴电缆每隔 6-12 英尺作一个标记，这些导线/

电缆上标记是由航空器的厂家使用激光设备雕刻到导线/电缆上的；

3）波音系列飞机导线束标记
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2.3 波音系列飞机导线束标记

Ø 在波音系列的民用航空器上为了增强航空器某个系统的功能或为民用航空器新增加功能

的导线束都没有作标记，需要维护人员每隔 6 英尺要求作一个导线束标记；

Ø 上述尺寸要求是最低要求，你在施工中可以高于这个标准；

Ø 导线/电缆时标记编码可以横着书写也可以竖着书写。

3）波音系列飞机导线束标记
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2.4 导线束的捆扎
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2.4 导线束的捆扎

Ø 机械损伤引起的振动造成导线绝缘层的损坏

• 如果在发动机、燃油泵、襟翼駆动马达、起落架机械结构和有强气流的区域的设备和

传 动机构岀现机械损伤，就会在这些区域造成不规则振动，这些振动会造成导线和

电缆绝缘层的损伤。

• 同时也会在这些区域造成不同程度不规则的  振动，这种不规则的振动对安装在附近

区域的导线束来讲是一个极大的威胁。

• 所以机械损伤引起的振动是造成导线和电缆损伤的主要原因之一。

1）造成导线束损伤的原因
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2.4 导线束的捆扎

Ø 外界环境造成导线绝缘层的损坏

Ø 导线束安装在飞机的各个角落，导线束周围恶劣的环境会直接破坏导线束的绝缘层，如：

• 热源区域

• 冷源区域

• 潮湿区域

• 液压油箱及其液压油管路区域

• 燃油油箱及其燃油管路区域和其他污染区域

1）造成导线束损伤的原因
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2.4 导线束的捆扎

Ø 不正确的安装造成导线绝缘层的损坏

• 维护人员在敷设安装导线束时，选择的导线卡子件号不正确

• 导线束捆扎的过松或过紧

• 在高振动区域和高温区域使用塑料扎带捆扎导线束

• 増压区导线束在交叉时使用塑料扎带而没有增加防护措施和导线束分线不正确等

1）造成导线束损伤的原因
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2.4 导线束的捆扎

Ø 高振动区域造成导线绝缘层的损坏

• 雷达罩区域、升降舵区域、机翼油箱区域、轮舱区域、APU 区域、后缘襟翼区域、

机翼到机身结合部区域、水平安定面区域、发动机区域、空调舱区域、 发动机吊

架区域、尾翼区域、中央油箱区域、前缘襟翼区域、方向舵区域和机身后部增压

隔框区域

• 高振动是造成导线绝缘层的损坏其中原因之一。

1）造成导线束损伤的原因
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2.4 导线束的捆扎

Ø 维护人员经常使用一些消耗材料（如：热缩管、冷缩管、绝缘防磨胶带、防护套管、填

充物和捆扎线等），是按照材料的温度等级和抵抗液压油腐蚀能力等级选择的。

2）常用消耗材料的选用原则
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2.4 导线束的捆扎

Ø 消耗材料的选用替代原则是：

• 相同温度等级的消耗材料可以相互替代，温度等级高的消耗材料可以替代温度等级低

的消耗材料；

• 相同抵抗液压油腐蚀能力等级的消耗材料可以相互替代，抵抗液压油腐蚀能力等级高

的消耗材料可以替代抵抗液压油腐蚀能力等级低的消耗材料。

2）常用消耗材料的选用原则
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2.4 导线束的捆扎

Ø 例如：

• 在驾驶舱、客舱、电子舱和货舱属于增压区域，温度等级A，抵抗液压油腐蚀能力等

级2，上述区域就可以选择温度等级A级，抗液力油腐蚀能力选择2级的捆扎线。

• 如果你需要的捆扎线库房无料既可以选择温度等级B级，抵抗液压油腐蚀能力等级1级

的捆扎线以此类推直至找到库房有料的捆扎线。

• 如果在发动机区域需要使用胶带做防护工作，就可以选择温度等级D等级，抵抗液压

油腐蚀能力等级1等级的胶带，如果库房无料可以选择温度等级D等级，抵抗液力油

腐蚀能力等级1等级其它件号的胶带，比它级别低的消耗材料不允许选择。

2）常用消耗材料的选用原则
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2.4 导线束的捆扎

Ø 在波音系列飞机上振动等级分为 3 个级别：

• 振动等级 1 级属于飞机上的增压区域，该区域的导线束可以使用捆扎线系直角结和

平结或尼龙拉带捆扎导线束；

• 振动等级 2 级属于飞机上的高振动区域，该区域使用防滑直角结和防滑平结捆扎导

线束；

• 振动等级 3 级属于飞机上的高温高振动区域，该区域只能使用防滑的直角结捆扎线

捆扎导线束。

3）飞机振动等级与导线束捆扎之间的关系
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2.4 导线束的捆扎

Ø 在波音系列飞机上振动等级分为 3 个级别：

3）飞机振动等级与导线束捆扎之间的关系
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2.4 导线束的捆扎

Ø 在波音系列飞机上振动等级分为 3 个级别：

3）飞机振动等级与导线束捆扎之间的关系
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2.4 导线束的捆扎

Ø 不同区域导线捆扎材料选择：

• 振动等级 1 级区域和振动等级 2 级区域的导线束主要使用温度等级 B 级，抵抗液力

油腐蚀能力等级 1 级的捆扎线进行捆扎，如果库房无料也可使用温度等级 D 级，抵

抗液力油腐蚀能力等级 1 级的捆扎线捆扎导线束；

• 振动等级 3 级区域的导线束只能使用温度等级 D 级，抵抗液力油腐蚀能力等级 1 级

的捆扎线进行捆扎。

3）飞机振动等级与导线束捆扎之间的关系
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2.4 导线束的捆扎

Ø 导线束捆扎线的作用是捆扎导线束和作为标记使用，例如：

• 相线颜色标识（A 相红色、B 相绿色、C 相黄色）和系统导线束的隔离代码标识；

• 需要去除导线束捆扎扣结时，使用剪钳剪切捆扎结处，以防损伤导线束和电缆。

4）捆扎线捆扎施工方法和要求
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2.4 导线束的捆扎

Ø 导线束在振动等级 1 级的捆扎方法

• 在振动等级 1 级区域（增压区域）

的导线束可以使用直角结捆扎方

法和平结捆扎方法。

• 捆扎扣的间距是导线束直径的 

1.5 倍至 2.5 倍，捆扎线留头 

0.125 英寸-0.5英寸（3.2mm-

12.7mm）。

4）捆扎线捆扎施工方法和要求
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2.4 导线束的捆扎

Ø 导线束在振动等级 1 级的捆扎要求

• 在导线束捆扎扣里的导线/电缆必须平行，不能出现交叉现象，否则会造成导线/电缆

的损伤。

• 导线束捆扎扣必须绷紧，导线/电缆的外层绝缘不能出现变形现象。

4）捆扎线捆扎施工方法和要求
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2.4 导线束的捆扎

Ø 导线束在振动等级 1 级的捆扎要求

• 捆扎扣不允许系在被修理的导线或电缆位置，除非是使用金属拼接管修理的。

• 对于AWG16号线或更细的导线，在拼接管上需要使用防护套管或绝缘套管进行防护

后再进行捆扎。

• 需要标识系统导线束隔离代码时，必须使用带颜色的捆扎线进行捆扎，不允许使用带

黏性胶带标识系统隔离代码。

• 在屏蔽电缆的地线上可以使用捆扎扣捆扎,导线束捆扎结不能处于导线束与绝缘套管或

导线束与防护套管之间。

4）捆扎线捆扎施工方法和要求
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2.4 导线束的捆扎

Ø 导线束在振动等级 2 级和 3 级的捆扎要求

• 在振动等级 2 级区域（高振动区域）的导线束必

须使用防滑直角结或防滑平结捆扎方法。

• 这两种方法适用于飞机的所有区域。

• 防滑结里的导线最多可以取导线束根数的1/3,最

少取1根，导线束防滑捆扎扣里的导线/电缆必须

平行，不能出现交叉现象。

• 导线束捆扎扣必须绷紧.导线/电缆的外层绝缘不

能出现变形现象。

4）捆扎线捆扎施工方法和要求
防滑结

防滑直角结 防滑平结
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2.4 导线束的捆扎

4）捆扎线捆扎施工方法和要求

Ø 导线束在振动等级 2 级和 3 级的捆扎要求
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2.4 导线束的捆扎

4）捆扎线捆扎施工方法和要求

Ø 高振动区域导线束捆扎具体参数

• 在振动等级 2 级和 3 级区域，捆扎扣的间距是导线直径的 1.5 倍至 2.5 倍，导线束捆

扎扣间隔最大不能超过2英寸， 

• 捆扎线留头0.25英寸-0.5英寸（8.45mm-12.7mm）。

• 高振动区域导线束捆扎扣间隔最大为 2 英寸 (50.8mm) 。



2022-5-17 96 第 96 页 仅供培训使用

2.4 导线束的捆扎

4）捆扎线捆扎施工方法和要求

Ø 高振动区域导线束捆扎具体参数

• 在发电机电源馈线或导线束直径大于 1.5 英寸(38.1mm)时要使用双结，所谓的双结就

是在同一位置捆两个结。

• 如果导线束使用防护胶带进行防护时，捆扎扣间隔最大为 6-8 英寸。

• 如果需要将捆扎扣系在标识导线束标签上时，导线束捆扎结不能处于导线束与标识导线

束标签之间。

• 如果需要允许在导线束上安装防护胶带再进行捆扎，确保捆扎后导线束的直径大于导线

束的实际直径。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 塑料扎带只能在飞机的増压区域且温度等级为A和B的区域内使用。

• 在飞机的燃油箱区域、非增压区域、高振动区域、温度等级为C和D的区域、使塑

料扎带容易磨损的区域和机械传动区域禁止使用塑料扎带捆扎导线束。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 塑料尼龙拉带的选用

• 当区域温度在-55℃-130℃时，根据所捆扎导

线束的直径来选用塑料尼龙拉带的尺寸。

• 例如：一个直径为 10mm 的导线束就可以选

用 03 号的塑料拉带进行捆扎。

• 塑料拉带的颜色有黑、红、绿、蓝和自然色等

多种颜色，但在飞机上只使用黑色、绿色或自

然色这几种颜色的扎带。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 塑料尼龙拉带的安装方法

• 塑料尼龙拉带在安装过程中应使用塑料拉带枪，根据塑料尼龙拉带的型号选择拉带枪

的件号。

• 拉带枪使用前必须调节档位以确保合适的力度捆扎导线束；如果拉带枪力度过大，会

损坏塑料拉带头或损坏导线；拉带枪的力过小就会导致导线束松脱等现象。

• 如果由于某些原因无法使用塑料拉带枪时，例如操作空间狭小，可以人工拉紧塑料拉

带。
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2.4 导线束的捆扎

6）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 手册中使用拉带枪有GS2B、 GS4H、 GTH 、 GTS 、MARKIII 或者 MK3SP 、MK7 、

MK9、P46和WT193。根据塑料扎带的件号选择扎带枪。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 拉带枪在使用之前必须调节。

• 根据使用的拉带不同，调节拉带枪的档位或者紧度。根据塑料拉带宽度的不同，选择

拉带枪的不同调节档位，给予塑料拉带不同力。

• 如导线束直径为30mm线束，需用尺寸代码为04扎

带，该型塑料拉带宽为3.7毫米，可用GS4B拉带枪

调节档位INT来捆扎线束，或可用P46拉带枪调节档

位4来捆扎线束, 或可用MK3拉带枪调节档位2或3档

位，或可用WT193拉带枪调节档位3或4档位来捆扎

线束。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 如果需要对每种宽度塑料拉带施加的力更为精确，可用 GS4B 或 GS4H 拉带枪。

• 它不仅对每种宽度扎带有不同调节档位 SELECTOR，而且同一调节档位下对应有不

同力的选择位。

• 在实际维修工作中如果没有塑料尼龙拉带枪可以使用尖嘴钳替代，塑料拉带拉紧后

最多留出 0.01 英寸，在拉带结末端不能留有非常锋利的拉带末端，否则会对其他

维护人在日常维护检查工作中带来伤害。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 拉带枪使用步骤：
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø GS2B拉带枪功能介绍：

• GS2B拉带枪使用前需要先调节档位，调节旋钮可以在三个方向上扳动，能够分

别调整到MIN、INT、STD三个档位。

• 再调节紧度，旋转调节旋钮可以调节微调进度，顺时针旋转增加紧度，逆时针旋

转减少紧度；在紧度指示窗口上有一条银白色的指示线，代表调整到的紧度。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø GS2B拉带枪功能介绍：

• 拉带枪依据拉带的宽度A的尺寸

来调节不同的档位和紧度。选好

相应的档位后，看相应的紧度指

示是否在范围内，如果不在，依

据下表把紧度调节到正确的范围

内。

• 注：束带枪的铭牌上也有紧度值

的范围。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø GS2B拉带枪功能介绍：

• 例如：BACS38K4的宽度是

0.11inch，则GS2B应选MIN

档，紧度调节在1-3的任一位

置；BACS38K1和K2的宽度

是0.2inch，则GS2B应选STD

档，紧度调节在5-8的任一位

置。 
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø GS2B-E 拉带枪功能介绍：
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø GS2B-E 拉带枪功能介绍：
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø GS2B-E 拉带枪使用方法：

• GS2B-E 拉带枪使用前需要先调节档位，调节旋钮可以再1到8之间的档位调节。

• 依据束带的宽度A的尺寸来调节不同的档位，进而控制导线束捆扎松紧的程度。

• GS2B-E 拉带枪贴的松紧调节的估计表格. 其中TIE WIDTH 是指束带的宽度，工作者

可以拿束带与表格中的图示去比较，选取合适的松紧值。

• 在设定松紧时，需要拉出松紧调节旋钮，依据束带的宽度设定到需要的值，窗口显示

设定的松紧值，然后松开调节旋钮，确保调节旋钮放入到锁定位置。

• 使用GS2B-E 拉带枪剪完束带后应当检查所绑导线束的松紧程度合适，束带的尾巴平

整。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 维修提示：

• 扎束带须用束带枪来扎紧，剪去束带尾巴。对于束带枪难以接近的狭小区域，可以直

接用手拉紧束带，用剪钳减去束带尾巴。 

• 工作者应当确保束带枪状态可用，使用前必须依据束带的宽度调节挡位或松紧，剪完

束带后应当检查所绑线束的松紧程度。

• 检查确保露出的束带尾巴长度不超过0.01inch，并且没有锋利的尖端，防止束带尾巴

损伤人员和周围的部件。

• 束带枪的调节旋钮可以逆时针拧到底，直到把调节旋钮拧下来，容易损坏束带枪。 

• 束带在导线束上捆扎时，束带剪切工具及剪切后的要求，请详见SWPM20-10-11 
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 塑料尼龙拉带去除：

• 塑料拉带结必须使用塑料拉带结拆除工具去除，按照塑料拉带的件号选择塑料拉带结

拆除工具。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 塑料尼龙拉带去除：

• 如果没有可以使用剪钳来替代；将剪钳的钳口塞进塑料拉带结的左侧，合拢剪钳手柄，

再将剪钳逆时针翻转，完成塑料拉带结拆除工作。
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2.4 导线束的捆扎

5）塑料尼龙拉带捆扎导线束方法

Ø 塑料尼龙拉带对同轴电缆要求：

• 当塑料拉带结接触同轴电缆时必须远离，塑料拉带结不能挨着同轴电缆，如果同轴电

缆  在导线束中心不需要移动塑料拉带结，塑料拉带结相反的位置可以挨着同轴电缆。
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2.5 导线束的分线
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2.5 导线束的分线

1）导线束在分线要求

Ø 导线束在分线时需要按照以下规定进行：

• 如果是一根导线或电缆分线，转弯半径是导线或电

缆直径的10倍；

• 如果是一根同轴电缆分线，转弯半径要大于1.5in或6

倍于同轴电缆直径；

• 如果是导线束分线，最小转弯半径要大于或等于导

线束直径；

• 如果分支导线束里有屏蔽电缆或包含两束或多束导

线束，转弯半径要大于1.5in或6倍于分支导线束直径。
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2.5 导线束的分线

1）导线束在分线要求
Ø 导线束在分线时必须遵循下述原则：

• 分支导线束必须从主导线束的中心分出，而且分出的分支导线束要求平滑，主导线束与

分支导线束要在一个平面上。

• 分支导线束里的所有的导线和每根相邻的导线必须是互为平行的。
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2.5 导线束的分线

1）导线束在分线要求
Ø 导线束在分线时必须遵循下述原则：

• 不管你使用捆扎线还是使用塑料拉带捆扎导线束，从主导线束开始分线前的捆扎结到分

支第一个捆扎结的间距最大是 1 英寸。

• 分支导线束不能与主导线束出现交叉现象，当分支导线束根数太少时从相反方向分线。

• 如果在维护工作中无法达到上述标准必须在捆扎之前增加防护措施进行防护，不允许使

用带粘性的防护胶带。
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2.6 导线束的防护
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2.6 导线束的防护

1）主导线束和分支导线束防护
Ø 导线束在分线时，主导线束与分支导线 束不在一个平面、两束导线束出现交叉、导线

束内的导线绝缘受到破损时需要进行防护

• 可以使用热缩管、冷缩管、安全防磨TEF、ETEF、GTEF、PTEF等胶带进行防护。

• 在导线束穿过增压隔框、金属隔框或燃油箱时还需要进行导线束防护密封施工。

使用防护胶带进行防护 使用防护套管进行防护
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2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防护
Ø 增压区域导线束的十字交叉防护

• 在增压区两导线束十字交叉接触时，为防止导线束

受到磨损造成损伤，通常需使用导线束卡子或隔离

装置进行隔离。 

• 当在实际工作中没有隔离位置时必须在十字交叉处

进行捆扎，捆扎的目的就是为了防止导线束移动；

• 如果十字交叉的导线束处于配电板和设备架时，只

需使用扎线进行捆扎加固。
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2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防护
Ø 增压区域导线束的十字交叉防护

• 如果使用塑料拉带捆扎导线束进行固定，必须在十字交叉的导线束其中一束导线束上

增加防护胶带，另一束上增加玻璃纤维防护套管后在进行捆扎。

• 或在十字交叉的导线束增加全部都是玻璃纤维防护套管后在进行捆扎。
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2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防护
Ø 增压区域导线束的十字交叉防护

• 如果导线束使用开口玻璃纤维套管和防护胶带防护时，玻璃纤维套管与防护胶带必须

重叠 50%以上；

• 如果十字交叉的两束导线束全部使用套管进行防护且只捆扎一个导线束扣。

• 当两束导线束交叉不是90°时，推荐的方法是在导线束交叉大于90°的位置进行捆扎。
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2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防护
Ø 非增压区域导线束的十字交叉防护

• 非增压区域两束导线束十字交叉接触时，必须使用两个捆扎结，不允许使用塑料扎带

捆扎导线束，在导线束十字交叉处必须使用重叠50%的多层硅树脂胶带或开口的防护

套管或玻璃纤维套管进行防护。
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2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防护
Ø 非增压区域导线束的十字交叉防护

• 在导线束十字交叉处如果一束使用玻璃纤维套管，另一束使用重叠 50%多层硅树脂

胶带或开口的防护套管进行防护。

• 如果导线束十字交叉处两束全部使用防护套管捆扎两个捆扎结是非常必要的。
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2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防护
Ø 其它类型的导线束防护

• 在增压区域如果导线束卡子直接在结构上安装时，必须安装防磨保护，防护胶带的长

度要超过结构宽度。
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2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防护

Ø 其它类型的导线束防护

• 对于增压区域的插头必须在插头尾部缠上防磨胶带后进行捆扎固定，防止维护时插头

里的导线从插钉根部被扯断。



2022-5-17 127 第 127 页 仅供培训使用

2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防
Ø 其它类型的导线束防护

• 飞机出厂时发电机电源馈线铜铝过渡拼接头安装结构如图所示，如果其中一根或两根

馈线出现故障重新更换拼接头后，必须使用隔离星隔离后再加以捆扎固定，防止出现

相间短路故障。

发电机电源馈线安装结构视图 电源馈线安装隔离防磨保护视图
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2.6 导线束的防护

2）导线束十字交叉防护
Ø 其它类型的导线束防护

• 在吊架吊舱区域不能使用橡胶卡子，必须使用块状卡子或石棉卡子，如果使用块状卡

子必须在导线束上缠绕硅树脂胶带以防导线束磨损。

块状卡子安装防磨保护视图
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2.6 导线束的防护
3）滴水环结构

Ø 滴水环是为了防止液体顺着导线束流入插头内部造成短路，致使飞机某个系统故障而失

去控制能力。

• 导线束与插头处于水平位置的滴水环结构如图所示。
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2.6 导线束的防护

3）滴水环结构

Ø 滴水环是为了防止液体顺着导线束流入插头内部造成短路，致使飞机某个系统故障而失

去控制能力。

• 导线束与插头处于垂直位置的滴水环结构如图所示。
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2.6 导线束的防护

3）滴水环结构

Ø 滴水环是为了防止液体顺着导线束流入插头内部造成短路，致使飞机某个系统故障而失去

控制能力。

• 滴水环必须正确安装以减少晃动，必须防止与结构或设备产生摩擦，不能出现松弛现象；

• 滴水环与结构或设备接近时，在导线束上必须增加防护措施；

• 滴水环不能使用在增压区域，除非导线束路经有水的区域。
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2.7 导线束的敷设与支撑
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø 287T0011环形卡子

• 适用于导线束的直径小于1. 25in，环境温度不大于275T的区域。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø 69B90438块形卡子

• 适用于飞机的吊架吊舱容易有液体泄漏的区域导线束，如图所示。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍
Ø BACC10BU环形卡子 

• 适用于非增压区域和高振动区域导线束，如图所示。
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2.7 导线束的敷设与支撑
1）导线束卡子介绍

Ø BACC10DK环形卡子

• 适用于导线束的直径小于1. 25in，环境温度不大于275T 的区域，如图所示。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø BACC10DR和BACC10DS水槽形卡子 。

• 只限用于飞机的增压区域导线束，如图所示。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø BACC10GE环形卡子

• 适用于导线束的直径小于1. 25in，环境温度不大于275℉ 区域的配电板和设备架导线

束，如图所示。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø BACC1OGU环形卡子

• 适用于飞机的非増压区域导线束，如图所示。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø BACC1OHS环形卡子

• 适用于飞机的高温和高振动区域导线束，如图所示。

• 如：发动机和起落架区域导线束使用
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø BACC1OJU环形卡子

• 适用于飞机的非增压区域导线束，如图所示。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø BACC10KL三角型卡子

• 用于飞机的机翼前缘和高振动区域的发电机电源馈线使用的三角型卡子。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø TA025041 环型卡子

• 用于飞机的高温和高振动区域，主要在发动机上导线束使用的环型卡子（请见图示）。
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2.7 导线束的敷设与支撑

1）导线束卡子介绍

Ø TA025097 环型卡子

• 用于飞机的根数小于或大于 3 根发电机电源馈线使用的环型卡子（请见图示）。
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2.7 导线束的敷设与支撑

2）导线束卡子支架的介绍

Ø BACS31H 环型卡子支架

• 它是由尼龙材料制成，使用 BACS38W3 塑料拉带来固定导线束，用于固定直径小于

等于 1.25 英寸的导线束，可以安装 BACC10DK、 BACC10GE、 BACC10GU、 

287T0011类型的卡子。
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2.7 导线束的敷设与支撑

2）导线束卡子支架的介绍

Ø BACS31J 卡子支架

• 是由尼龙材料制成，使用 BACS38W3 塑料拉带来固定导线束，按照BAC1510-407

规范安装在导线束走向凸出的支架上，可以安装 BACC10DK、 BACC10GE、

BACC10GU、287T0011 类型的卡子。
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2.7 导线束的敷设与支撑

2）导线束卡子支架的介绍

Ø 行条卡子支架

• 它是由卡子支架和拉紧皮带两部分组成，这种类型的支架即可以在行条上安装卡子，

也可以在飞机结构上安装壁板之用。
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2.7 导线束的敷设与支撑

3）导线束卡子的选用与安装

Ø 导线束和电缆卡子选择

• 所有导线束和电缆卡子在根据安装环境来确

定后，还要选择它的尺寸大小；

• 卡子尺寸的大小使用 ST2323B 颜色代码指示

工具来测量。

• ST2323B 颜色代码指示工具上的代码相对的

颜色。
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2.7 导线束的敷设与支撑

3）导线束卡子的选用与安装

Ø 导线束和电缆卡子选择
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2.7 导线束的敷设与支撑

3）导线束卡子的选用与安装

Ø 导线束和电缆卡子的安装

• 一个带防护的环型卡子的正确安装：如果卡子衬垫之间的距离大于 0.03 英寸时，必

须更换比它大一号的卡子来进行安装固定导线束。

• 一个固定好的导线束卡子不允许导线束在卡子里横向移动。
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2.7 导线束的敷设与支撑

3）导线束卡子的选用与安装

Ø 导线束和电缆卡子的安装

• 一个块状卡子不允许导线束移动或在卡子里变换方向；

• 如果固定导线束的卡子尽可能的小，允许导线束在卡子里

纵向移动；也必须在导线束直径里增加填充材料。

• 在一个环型卡子里的导线束在安装时，允许导线束纵向移

动、允许顺时针和逆时针移动。

• 导线束卡子在安装时，导线束卡子必须与导线束或与导线

束的切线成 90°±5°。
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2.7 导线束的敷设与支撑

3）导线束卡子的选用与安装

Ø 导线束和电缆卡子的安装

• 水槽卡子的安装

• 非增压区域安装铝合金卡子支架
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2.7 导线束的敷设与支撑

3）导线束卡子的选用与安装

Ø 导线束和电缆卡子的安装

• 导线束卡子和卡子支架在结构上的安装结构
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2.7 导线束的敷设与支撑

3）导线束卡子的选用与安装

Ø 导线束和电缆卡子的安装

• 导线束卡子在平面上的安装结构
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2.7 导线束的敷设与支撑

4）导线束卡子的填充 

Ø 在日常维护工作中，如果导线束卡子的直径比实际导线束的直径要大，需要在导线束上

增加填充材料增大导线束的直径。

• 在导线束上填充橡胶钉、填充橡胶棒和在导线束上加装填充薄膜带和防磨胶带视图。

Filler plug

导线束上填充橡胶钉
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2.7 导线束的敷设与支撑

4）导线束卡子的填充 

Ø 在日常维护工作中，如果导线束卡子的直径比实际导线束的直径要大，需要在导线束上

增加填充材料增大导线束的直径。

• 在导线束上填充橡胶钉、填充橡胶棒和在导线束上加装填充薄膜带和防磨胶带视图。

导线束上填充橡胶棒
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2.7 导线束的敷设与支撑

4）导线束卡子的填充 

Ø 在日常维护工作中，如果导线束卡子的直径比实际导线束的直径要大，需要在导线束上

增加填充材料增大导线束的直径。

• 在导线束上填充橡胶钉、填充橡胶棒和在导线束上加装填充薄膜带和防磨胶带视图。

导线束上填充薄膜带和防磨胶带



2022-5-17 158 第 158 页 仅供培训使用

2.7 导线束的敷设与支撑

4）导线束卡子的填充 

Ø 选择同轴电缆专用的卡子，根据必要的环境选择合适的卡子，确保卡子里的导线和同轴

电缆相互平行，否则会对导线或电缆造成损伤；这种方法不适合多芯电缆和绞合电缆。

如果卡子偏大可以在导线束上增加填充材料，按照温度等级和抵抗腐蚀能力等级选择填

充材料，在增压区域可以在卡子安装位置增加填充棒或填充钉进行填充。
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2.7 导线束的敷设与支撑

4）导线束卡子的填充 

Ø 在非增压区域在卡子安装位置增加只能增加多层填充胶带进行填充，使用 U 型填充带，

每层胶带要求 100%重叠。
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2.8 导线束安装程序



2022-5-17 161 第 161 页 仅供培训使用

2.8 导线束安装程序

1）导线束的走向

Ø 在飞机上安装的每根导线和导线束都有属于它自己的走向，只不过不同的飞机制造厂商

对导线束和导线的标识方法略有不同。

Ø 导线束布线全部遵循先从主导线束走向布线图→每根导线束走向布线图→每个导线走向

布线图。

Ø 飞机主导线束走向

• 波音系列飞机的主导线束是按照从机头方向向机身尾部延伸，沿着机翼前缘和后缘向

翼尖方向延伸，沿着尾翼前缘和后缘向翼尖方向延伸；在沿着每个段位前侧和后侧的

横切面方向进行布线。
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2.8 导线束安装程序

1）导线束的走向

Ø 飞机导线束和导线走向

• 波音系列飞机的导线束是按照主导线束的走向进行布线的，导线是按照导线束的走向

进行布线的，导线具体从哪个设备支架到另一个设备架或终端布线的详细走向、卡子

安装固定、转弯、分线、防护、隔离、隔离方式和具体隔离参数等等，全部在波音飞

机制造厂的布线文件中标注。

• 维修单位只有在进行系统线路改装时见到这些详细的导线束和导线走向的布线图，如

果你需要可以根据设备的计算机数据库的编码到波音公司网站服务器上下载即可，波

音公司网站服务器下载服务需要波音公司技术部门授权。
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2.8 导线束安装程序

2）隔离规则
Ø 对飞机上安装电气互联系统的设计、改装、维护或维修时，飞机上敏感系统的导线束与

其它系统的导线束之间的隔离是非常必要的。

Ø 特别是点火系统的导线束与其它系统的导线束之间的隔离是极为重要的，必须按照局方

的关键设计构型控制限制(Critical Design Configuration Control Limitation 缩写 

CDCCL）执行。

Ø 在民用航空器上电路的设计与安装需要考虑到防止由于其它不定的能量产生电磁辐射造

成线路传送故障，预防由于系统故障造成其它多个系统失效，避免线路出现的电磁干扰

（EMI）和电磁兼容（EMC）之间出现不一致的现象。
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2.8 导线束安装程序

Ø 飞机 EWIS 设计和安装目的

• 防止某个飞机系统出现电气故障影响传播到其它不相关汇流条电源；

• 以防止在冗余系统的一个组成部分的故障，可能会导致另一个相关冗余系统失效的可

能性；

• 为了避免电磁干扰（EMI）之间的电磁兼容性（EMC）不兼容的电路。

2）隔离规则



2022-5-17 165 第 165 页 仅供培训使用

2.8 导线束安装程序

Ø 导线束隔离设计的必要条件

• 在民用航空器上电路的设计导线束隔离的条件是按照应用类型来区分的，不同电源之

间的隔离（功能隔离），备用系统线路之间的隔离（功能隔离），电磁兼容（EMC）

线路之间不协调的隔离（电磁隔离）；

• 以上的隔离要根据安装不同的导线束的隔离电路的需要而定，如果需要隔离的线路不

在同一束导线束上安装时，除了在电磁兼容（EMC）线路之间不协调的隔离时，需要

在导线束上安装防护套管和屏蔽防护层即可。

2）隔离规则
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2.8 导线束安装程序

Ø 功能隔离组

• 在民用航空器上导线束隔离的条件主要是按照线路功能来隔离的，在一个系统中单独

的电源之间的隔离，备用系统线路的隔离，在飞机发动机系统每台发动机都有备用系

统。

Ø 电磁兼容隔离组

• 在民用航空器上电磁兼容（EMC）线路隔离分为三个基本的隔离代码，代码 1 包括

具有干扰的线路，通常是在电源线路上的线路干扰；代码 2 满足电磁兼容（EMC）

条件的所有线路；代码 3 是一些敏感的、容易其它线路干扰的线路，例如音频线路和

相似线路。

2）隔离规则



2022-5-17 167 第 167 页 仅供培训使用

2.8 导线束安装程序

Ø 电磁兼容隔离组代码 1-线路干扰源

Ø 在民用航空器上传送大功率电流的线路系统或其它电磁兼容（EMC）干扰线路，例如：

• 两个主交流（AC）电源和直流（DC）电源和电源馈线之间的干扰；

• 在 400Hz 电源线路中的超过12000V/英尺或者 400A/英尺的可能的连接的线路；

• 等于或大于 5A 的直流（DC）自动开关，两个主交流（AC）电源和直流（DC）电路

中的电感负载在瞬间断电时无法控制的干扰。

2）隔离规则
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2.8 导线束安装程序

Ø 电磁兼容（EMC）隔离组代码 2-被动线路干扰

Ø 在民用航空器上这些系统导线不降低电磁环境是允许的，例如：

• 一个交流（AC）信号、连接不敏感的有效值小于或等于 100 mV 的公共端控制线路；

• 当它们位于有 2 类系统的导线束上的 400Hz 电源线路中的不超过 12000V/英尺、

400A/英尺的线路上。

2）隔离规则
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2.8 导线束安装程序

Ø 电磁兼容隔离组代码 3-敏感的或易被干扰的线路。

Ø 在民用航空器上不符合 2 类敏感极限的系统线路。

• 在民用航空器上导线束大多数的隔离是必要的，由于专用系统的功能条件把它们以功

能隔离代码按照机型或系统来区分，当这些下一级的功能隔离是特定的，这些隔离必

须是受到控制的。

2）隔离规则
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2.8 导线束安装程序

Ø 导线束与结构之间的安全距离

• 导线束捆扎后在飞机上敷设时，导线束与各个环境单元之间的间距有详细规定。

• 主要有导线束与结构之间的距离、导线束与管路之间的距离、导线束与油箱之间的距

离等等。

• 导线束在安装时，连接在终端上的导线或电缆不能出现过度的疲劳，导线束在转弯时

不能小于最小弯曲半径，对于BACC69A 光纤电缆必须满足评估设计构型布局控制极

限（Critical Design Configuration Control Limitation 缩写CDCCL）警告。

3）隔离要求
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2.8 导线束安装程序

Ø 导线束与结构之间的安全距离

3）隔离要求

飞机零件 最小间隔（英寸） 专用指导

引气管路旁边 1 没有

引气管路顶部 2 没有

控制钢索 2 确定隔离使用金属支架支撑减少到最小间隔参考图8-99

燃油系统管线 2 确定隔离使用金属支架支撑减少到最小间隔参考图8-99

加热设备 0.2 玻璃纤维管路必须保持最小的指定间隔

液力系统管线 0.5 确定隔离使用金属支架支撑减少到最小间隔参考图8-99

氧气系统管线 2 确定隔离使用金属支架支撑减少到最小间隔参考图8-99

空速管静压管线 0.5 确定隔离使用金属支架支撑减少到最小间隔参考图8-99

结构和设备的明显边缘 0.13 二选一最小间隔使用铁氟龙或热缩管进行防护.

平板金属或最小半径

0.13英寸的塑料

0.0 只能在增压区域导线束卡子距离平板金属表面最小直径

0.13英寸

水系统管线 0.5 确定隔离使用金属支架支撑减少到最小间隔参考图8-99
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2.8 导线束安装程序

Ø 导线束支撑

• 导线束安装时在同一穿线槽的很多导线束或使用卡子将其分开成满意的布局，导线束

与导线卡子必须与导线束纵向垂直；

• 小直径的导线束可以附着在其它导线束上必须使用扎线进行捆扎，

• 一个 AWG 22屏蔽电缆或更细的导线必须使用卡子在结构上加以固定，卡子间距6英

寸或更小，三根或更多的AWG22或更细的导线必须归并到其它导线束；

• 根据导线束安装环境选择合适的卡子，也可以使用替代卡子进行固定导线束。

3）隔离要求
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2.8 导线束安装程序

Ø 导线束张弛控制

• 导线束必须保持足够的松弛度，但不能太紧；

• 导线束必须沿着导线束的纵向保持松弛度；

• 如果在两个支撑之间的导线束太松弛，必须增加导线束支撑点。

• 在导线束设计安装时，通常在导线束末端连接终端处留有1-1.5英寸的余度，最少留

有2次修理的长度。

• 在高振动区域导线束控制松弛度是非常必要的。

3）隔离要求
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2.9 导线束穿过隔框封严程序
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

1）导线穿过隔框保护环及附件的介绍

Ø BACS45 隔离护环的件号与尺寸
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

1）导线穿过隔框保护环及附件的介绍
Ø 增压隔框密封部件件号
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

1）导线穿过隔框保护环及附件的介绍

Ø 带状卷的件号

Ø 注：在更换护套时，这个带子用于去除导线上的密封胶。
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

1）导线穿过隔框保护环及附件的介绍

Ø 导线束隔离星的件号
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

2）密封胶的拆除

Ø 在拆除密封增压隔框、金属隔框和油箱密封封严胶时，不能损伤结构和导线束，选

择木制或塑料制工具进行除胶，禁止使用比铝结构硬的金属工具进行除胶工作，这

就是造成结构损伤的原因之一。

Ø 首先去除部件周围的密封胶后再去除部件上的密封胶，小心从导线束护环上拧下螺

栓并从结构上移动导线束护环，将导线束护环分开，如果必要更换新的导线束护环。

Ø 去除每根导线或电缆上的密封胶，不允许使用锋利的工具或破坏力大的工具进行除

胶，以免造成导线束的损伤；使用手册记录的溶剂清洁导线或电缆，去除结构两侧

的密封胶，使用手册记录的溶剂清洁结构两侧，清除结构两侧残留溶剂并风干。
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

3）增压隔框施工程序
Ø 金属盖板的安装

• 首先按照手册要求找齐零部件，将所有的零部件和飞机需要施工区域的结构使用异丙

醇进行清洁，按照装配图进行装配工作，在填充盖板两侧、结构与金属盖板接触两侧、

两侧的金属盖板与填充盖板和飞机结构之间均匀地、饱和地涂满密封胶，确保在所有

接触面之间不能出现空隙，带紧固定螺栓并按照手册规定的力矩值进行磅螺栓的扭力

矩，使用无毛布擦除挤出来的密封胶。
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

3）增压隔框施工程序

Ø 导线束护环的安装

• 如果使用的是圆形护环在非增压册安装环形密封

垫，并使用卡环专用钳安装卡环固定圆形护环。

• 如果使用的是方形或椭圆形护环带紧固定螺栓并

按照手册规定的力矩值进行磅螺栓的扭力矩。

• 所有形状的导线束护环都是可以分开的，这是为

我们维护人员在密封施工时操作方便而设计的；
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

3）增压隔框施工程序

Ø 导线束护环的安装

• 所有形状的导线束护环后部都有封严凹槽，在封严凹槽的正面至少有两个注胶孔，一

些大的导线束护环有四个注胶孔，在导线护环后部的封严凹槽必须充满密封胶，确保

封严凹槽没有气泡或气穴构成的通路。

• 清洁流出的多余密封胶，继续完成下述工作。
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

3）增压隔框施工程序

Ø 导线束密封注胶前的准备

• 待导线束护环后部封严凹槽密封工作结束后，需要将护环里的导线束捆扎扣全部剪掉，

在封严密封施工区域导线束不允许进行捆扎，让护环里的每根导线处于自由状态，否

则会导致增压隔框密封封严漏气，燃油箱密封封严漏油的主要原因之一。

• 在护环里的每根导线或电缆缠上带装卷，带装卷的长度大于导线束护环尺寸。

• 如果导线束护环里穿过两束或两束以上的导线必须使用隔离星将不同的导线束进行隔

离。 

• 在导线束护环里横穿一根大于 8 英寸的移动绳以备搅拌封严密封胶之用，移动绳的作

用就是带出密封胶里的气泡防止形成气穴，将导线束护环里封严密封胶搅拌均匀。
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

3）增压隔框施工程序

Ø 导线束密封注胶前的准备

带状卷环安装结构视图 隔离星安装结构视图移动绳安装结构视图
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

3）增压隔框施工程序

Ø 导线束护环密封封严工作程序

• 在导线束护环的两侧使用手册记录的专用胶带进行缠绕，并在其中一侧使用扎线将形

成的桶装结构捆在导线束上。

• 使用已经调好的安装在注胶抢里的密封封严胶从另外一侧桶装结构开口处向导线束护

环核心部分注胶。

• 当密封封严胶填满护环容积50%时，将这个施工口使用扎线将形成的桶装结构捆在导

线束上，找到导线束护环侧部的注胶孔继续向桶装护环核心部分注胶，待胶完全充满

护环桶装结构后，使用移动绳反复拉扯，直至将胶搅拌均匀，这时移动绳已经完成它

的任务可以留在导线束护环内部，也可以把它拉出来。
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

3）增压隔框施工程序

Ø 导线束护环密封封严工作程序

• 使用清洁溶剂清洁留在结构、导线束或护环外侧的残

留密封胶，等待密封胶固化时间结束后密封胶完全固

化。

• 如果你使用比较宽一点专用胶带做导线束密封封严工

作(请见图示)。

• 如果你使用窄专用胶带做导线束密封封严工作(请见

图示) 。
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2.9 导线束穿过隔框封严程序

3）增压隔框施工程序
Ø 导线束护环密封封严工作程序

• 待你完成上述工作后还需把没有用的施工孔使用金属盖板加上密封封严胶完成最后

的密封工作(请见图示)。
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3. 导线束安装、捆扎和分线练习
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3. 导线束安装、捆扎和分线练习

Ø 根据工卡《导线束安装、捆扎和分线》要求和导线束安装、捆扎标准要求完成施工练习。
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3. 导线束安装、捆扎和分线练习

Ø 根据工卡《导线束安装、捆扎和分线》要求和导线束安装、捆扎标准要求完成施工练习。
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3. 导线束安装、捆扎和分线练习

Ø 根据工卡《导线束安装、捆扎和分线》要求和导线束安装、捆扎标准要求完成施工练习。
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1小结：

序号 本节重点知识要点

1 使用SWPM手册查询线路施工信息

2 导线的分类、选择导线参考依据、AWG导线规格、导线标记

3 增压区域导线束捆扎方法和要求、高振区导线束捆扎方法和要求

4 导线束分线一般规定和施工方法

5 导线束安装标准和各导线束的防护措施
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1小结：

序号 思考题

1 如何使用SWPM手册查询信息?

2 在捆扎导线时，选用绑绳与塑料扎带时的判断依据？

3 导线标识号的含义？

4 导线敷设安装注意事项？



2022-5-17 194 第 194 页 仅供培训使用

感谢聆听，欢迎指正
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M7.1.8   标准线路施工（波音飞机）（二）

无 国 界 │ 航 空 技 术
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1

目的
通过本次课程的学习，了解标准线路施工常用工具、接线片夹接、防护与安

装、连接器、接线块、继电器、跳开关、指示灯及开关组件的装配基础知识

要求
1. 掌握绝缘去除、热缩工具使用。

2. 掌握接线片夹接、防护和安装标准。

3. 掌握连接器、接线块、继电器、跳开关、指示灯及开关组件的分类与更换。

目的与要求:
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1课程安排:

序号 内容 等级 课时

4 夹接、绝缘去除、热缩、连接器退/送及接触力测量
工具，接线片夹接、防护与安装 1 3H 

5 绝缘去除、热缩工具的使用，接线片夹接、防护和
接地桩安装 2 4H

6 连接器介绍及其装配 1 2H

7 连接器、接线块、继电器、跳开关、指示灯及开关
组件的分类与更换练习 2 6H
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夹接、绝缘去除、热缩、连接器退/送及接触力

测量工具，接线片夹接、防护与安装
M7.1.8.4

M7.1.8.5 绝缘去除、热缩工具的使用，接线片夹接、防护
和接地桩安装(仅供培训参考使用)

M7.1.8.6 连接器介绍及其装配

M7.1.8.7 连接器、接线块、继电器、跳开关、指示灯及开
关组件的分类与更换练习（仅供培训参考使用）

目   

录
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4.夹接、绝缘去除、热缩、连接器退/送及接触力测量工具，接线片夹接、防护与安装
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1.1 夹接工具介绍
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

夹接工具

手动夹接工
具

长柄夹接工
具

短柄夹接工
具

T型头夹接
工具

重头夹接工
具

C型头夹接
工具

鲤鱼头型夹
接工具

手动模块夹
接工具

动力夹接工
具

气动夹接工
具

液压夹接工
具
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 46121、47386 和47387 等夹接工具介绍

• AMP 公司生产的47386、47386-0、47386-4、409775-1、47387、

47387-0 和46121 ，属于长柄类型夹接工具用于接线片夹接；

• 工具的件号被腐刻在工具上，手柄的颜色用于同样颜色的接线片的夹接

• 用于AWG30-14 号线的耐高温接线片和具有耐热层的接线片和拼接头

的夹接；

• 防止反转的棘齿保证完成夹接工作后，工具手柄才能释放；

• 夹接完成后，确保在接线片夹接桶上可以看到非常明显正确圆点标记，

这个标记是用来确认夹线工具正确地完成工作。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 46673（见附图）、46673-1 和46988 夹接工具介绍

• AMP 公司生产的46673、46673-1 和46988 等手动夹

接工具，它们是属于短柄类型夹接工具；

• 用于AWG 22-14 号线的耐高温接线片和具有耐热层的接

线片和拼接头的夹接。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø Raychem AD-1377和Daniels GMT232夹接工具介绍

• Raychem 公司生产的AD-1377 和Daniels GMT232 等手

动夹接工具，它们是属于短柄类型夹接工具。

• 用于AWG 26-12 号线的Raychemp 公司生产的D436( )系

列对接和并行密封拼接头、  AMP 公司生产的34（ ）系列

并行密封拼接头和Smiths Industries司生产的P/N：40-

716-6157-（ ）并行密封拼接头的夹接。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 46447等夹接工具介绍

• AMP 公司生产的手动夹接工具46447、49592、49935、69363、574573、

1490048-1 和1490047-1 等

• 它们属于长柄类型夹接工具，这些手动夹接工具用于AWG 26-10 号线非绝缘接线片和

拼接头、并行拼接头和耐高温的接线片和拼接头的夹接。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 45730（见附图）、46467、46468、46469 和46470 手动夹接工具介绍

• 它们属于长柄类型夹接工具用于接线片和拼接头的夹接。

• 这些手动夹接工具用于AWG 26-10号线绝缘接线片和拼接头的夹接。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 59170、59250、59275、59300 和69692-1 等手动夹接工具介绍

• 它们是属于T 型头类型夹接工具，这些手动夹接工具用于AWG 26-14 号线绝缘接线片

和拼接头的夹接，还可以夹接耐高温的接线片和拼接头

59250

59275
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 59239-4（见附图）、59287-2 和525692 等夹接工具介绍

• 它们是属于重型头类型夹接工具，这些手动夹接工具用于AWG 14-10 号线绝缘接线片

和拼接头的夹接，还可以夹接耐高温的接线片和拼接头。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 169400 夹接工具介绍

• 属于重型头类型夹接工具，用于AWG 22-10 号线绝缘接线片和拼接头的夹接，还可以

夹接耐高温的接线片和拼接头。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 69710(见附图）、576714、576715 和576723 等手动夹接工具介绍

• AMP 公司生产的69710、576714、576715、576723、576742 和47814 等手动夹接

工具；它们是属于C 型头类型夹接工具，用于AWG 22-10 号线绝缘接线片和拼接头的

夹接。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 59824、58079 和580804 等夹接工具介绍

Ø 它们是属于鲤鱼头类型夹接工具，鲤鱼头类型夹接工具的夹接模块根据夹接终端的需要可

以随时更换。

Ø 这些手动夹接工具用于22-10 号线绝缘接线片和拼接头的夹接，还可以夹接耐高温的接线

片和拼接头。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø DMC M22520/5-01 和M22520/10-01 模块夹接工具介绍

• 它们是属于多功能夹接工具，只需更换模块就可夹接不同类型的终端。

• 这些手动夹接工具用于AWG 26-10 号线绝缘、非绝缘、耐高温的接线片和拼接头的夹

接，还可以夹接高频插头、同轴电缆的各种终端和屏蔽地线冷压接终端等等。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø Bundy MY28 模块夹接工具介绍

• Bundy 公司生产的手动模块夹接工具MY28 手动模块夹接工具；用于AWG 8-2/0 号线

旗注型接线片的夹接。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 626 气动夹接工具介绍

• AMP 公司生产的626 气动夹接工具，这种气动夹接工具的工具头是可以随时更换的；

用于AWG 22-10 号线绝缘接线片和拼接头的夹接，还可以夹接耐高温的接线片和拼接

头。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 69005 和69010 气动夹接工具介绍

• AMP 公司生产的69005 和69010 气动夹接工具，这种气动夹接工具的工具头是可以随

时更换的；

• 用于AWG 26-8 号线绝缘接线片和拼接头的夹接，还可以夹接耐高温的接线片和拼接头。



2022-5-17 23 第 23 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 69082、69073 、69074 和69099 手动液压夹接工具介绍

• 这种手动液压夹接工具的模块是可以随时更换的；用于AWG 8-0 号线绝缘、非绝缘接

线片和拼接头的夹接。
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1.1 夹接工具介绍

1)接线片和拼接头夹接工具介绍

Ø AMP 69120 电动液压夹接工具介绍

• 这种电动液压夹接工具的模块是可以随时更换的；用于AWG 8-0 号线绝缘、非绝缘接

线片和拼接头的夹接。
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø AF8或M22520/1-01手动夹接工具介绍

• 是标准的插钉/插孔夹接工具，适应于AWG26-12号线插钉/插孔的夹接

• 通过更换插钉夹接工具的16个定位器（又称为塔头）可以适用于军标或飞机生产厂和附

件修理厂商不同类型的连接器的插钉/插孔夹接；
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø AMF8或M22520/2-01手动夹接工具介绍

• 是小号插钉/插孔夹接工具，适应于AWG 32-20号线，通过更换35个定位器可以适用于

军标或飞机生产厂和附件修理厂商不同类型的连接器小号插钉/插孔夹接；

• AMF8或M22520/2-01手动插钉/插孔夹接工具有8个夹接档位,具有防倒转棘轮功能。
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø MH860或M22520/7-01手动夹接工具介绍

• 是中号插钉/插孔夹接工具。

• 适应于AWG28-16号线插钉/插孔的夹接。

• 有12个可更换的定位器。
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø MH801、MH802、MH803、MH804、GS100-1和GS200-1手动夹接工具介绍

• 是标准和小号插钉/插孔夹接工具。

• 适应于AWG 32-12号线插钉/插孔的夹接。

• 通过更换自己配套的定位器可以适用于军标

等不同类型的连接器插钉/插孔夹接。

GS100-1
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø M22520/5-01 (HX4)和M22520/10-01 (HX3)手动夹接工具介绍

• 是一种多功能手动夹接工具，通过更换夹接工具的模块可以夹接各种类型的终端。

• 同样可以夹接AWG 32-12 号线插钉/插孔的夹接。

• 适用于军标或飞机生产厂和附件修理厂商不同类型的连接器的标准和小号插钉/插孔夹接。
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø M10S-1 手动夹接工具介绍

• 是Burndy 公司生产的用于夹接波音系列飞机上接地

接线块和高密度接线块的接线钉（俗称棒槌钉）之用。

• 常用的夹接模块和定位器有11 种。

• 夹接工具没有夹接模块和定位器时不能单独使用。
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø AMP 220015-1和220015-2手动夹接工具介绍

• 用于AMP生产的E0375、NSA938XXX类型同轴电

缆插头。

• 与其他夹接工具相同也具备防倒转棘轮功能，只要

夹接工作开始必须等到夹接工具到达夹接力矩后才

能倒转。
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø AMP 69141-1和69241-1手动夹接工具介绍

• AMP公司生产的69141-1、69241-1、69376-1、69376-2和476408手动夹接工具，

用于AMP生产的2-329083-1、RG58、KX23和BNC类型同轴电缆插头



2022-5-17 33 第 33 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.1 夹接工具介绍

② 插钉/插孔夹接工具介绍

Ø WA2P、WA22和WA27F气动夹接工具介绍

• 气动夹接工具等同于标准手动插钉/插孔夹接工具，使用干燥的压缩空气（80-120PSI）

作为动力来源，适应于AWG 26-12号线插钉/插孔的夹接。

• 有16个可更换的定位器。有8个夹接档位，具备防倒转棘轮功能。
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1.1 夹接工具介绍

2)插钉/插孔夹接工具介绍

Ø WA23和M22520/23气动夹接工具介绍

• 气动夹接工具等同于是动力液压插钉/插孔夹接工具，

使用干燥的压缩空气（90-125PSI）作为动力来源。

• 配备了6套压接模块和8个定位器。

• 适应于AWG 8-0000号线插钉/插孔的夹接。

• 具备防倒转棘轮功能。
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1.2 退/送工具及校验工具介绍
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1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍

Ø M81969/17-XX退钉/送钉工具介绍

• 适用于各种军标航空前退钉连接器的退/送钉工具。

• 适用于20-12插钉/插孔规格的退/送钉工作。
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Ø M81969/2X-XX退钉工具介绍

• 适用于各种军标航空后退钉连接器的退钉工具。

• 适用于8-26插钉/插孔夹接筒的退钉工作。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø M81969/1-XX退钉/送钉工具介绍

• 适用于各种军标航空后退钉连接器的退/送钉工具。

• 适用于16-22插钉/插孔夹接筒的退/送工作。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø M81969/8-XX退钉/送钉工具介绍

• 适用于各种军标航空后退钉连接器的退/送钉工具。

• 适用于12-22插钉/插孔夹接筒的退/送工作。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø M81969/14-XX退钉/送钉工具介绍

• 适用于各种军标航空后退钉连接器的退/送钉工具。

• 适用于12-22插钉/插孔夹接筒的退/送工作。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø M81969/14-XX退钉/送钉工具介绍

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø M81969/28-XX退钉/送钉工具介绍

• 适用于各种军标航空后退钉连接器的退钉工具。

• 适用于20-22插钉/插孔夹接筒的退钉工作。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø ATR10XXX送钉工具介绍

• 适用于各种军标航空后退钉连接器的送

钉工具。

• 适用于8-22插钉/插孔夹接筒的送钉工作。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø M81969/30-XX退钉工具介绍

• 适用于各种军标航空后退钉连接器的退钉工具。

• 适用于8-22插钉/插孔夹接筒的送钉工作。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø ATB3062-2、DHK21和J-1276-1退钉工具介绍

• ATB3062-2是Astro公司生产的。DHK21是Daniels公司生产的。J-1276-1是Burndy

公司生产的。

• 用于接地接线块和标准密度接线块接线钉（俗称棒槌钉）的退送。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

1)退钉/送钉工具介绍
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Ø HT250-4接触保持力测量工具介绍

• 用于测量连接器保持力矩之用，它配5对共10个测试探头。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

2)连接器插钉/插孔保持力测量工具介绍
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Ø HT250-4接触保持力测量工具介绍

• 可以测量12、16、20、22、22M、

22D和23号插钉/插孔的保持力矩。

• 测量工具根据连接器不同规格插钉

/插孔号自动调节，测量范围为7.0-

18磅。

1.2 退/送工具及校验工具介绍

2)连接器插钉/插孔保持力测量工具介绍
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1.3 绝缘层去除工具介绍
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Ø 绝对不允许将一种线号的绝缘去除工具适用于其他类型线号的导线。

Ø 在实际工作中如何正确选用绝缘去除工具？

1.3 绝缘层去除工具介绍

1)常用绝缘去除工具选用与替代

导线号  WTC
（WDM）

工具号 
（SWPM）
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Ø 自动剥线钳

• 是一种手动操作的绝缘层去除工具。

• 更换不同类型的刀片可完成多种类型导线的

绝缘层去除工作。

• 不适用屏蔽导线和同轴电缆，以及截面积大

于5mm²或者导线规格超过AWG10的导线。

1.3 绝缘层去除工具介绍

1)常用绝缘去除工具选用与替代



2022-5-17 51 第 51 页 仅供培训使用 仅供培训使用

Ø 绝缘去除替代工具

• 可以使用专用剥线小刀，单面刀片、壁纸刀和手

术刀等替代工具。

• 刀片切入导线/电缆绝缘厚度的80%。

• 沿着导线/电缆横向顺时针切转一圈，在切痕上

反复折叠，然后取下绝缘皮。

1.3 绝缘层去除工具介绍

1)常用绝缘去除工具选用与替代
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Ø 电缆绝缘去除工具

• 高频电缆专用绝缘去除工具。

• 如果工作中没有这些专用工具可使用替代工具。

1.3 绝缘层去除工具介绍

2)专用绝缘去除工具介绍
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Ø 导线/电缆绝缘去除练习

• 使用自动剥线钳去除导线绝缘层。

• 使用替代工具去除导线绝缘层。

• 使用替代工具去除电缆绝缘层。

1.3 绝缘层去除工具介绍

3)导线和电缆绝缘去除检查
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1.4 热缩工具介绍
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1.4 热缩工具介绍

1)热风枪的介绍

Ø 按照热风枪的用途分为通用型和专用型。

• 通用型热风枪是一种多用途热风枪类型，它可以配不同类型用途的反射罩完成各项热缩工作。
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1.4 热缩工具介绍

1)热风枪的介绍

Ø 通用型热风枪



2022-5-17 57 第 57 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.4 热缩工具介绍

1)热风枪的介绍

Ø 专用型热风枪

• 专用型热风枪是一种只能用于一种或几种功能的热风枪，例如低温焊锡环专用热风枪和高

温热缩管专用热风枪等等。
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1.4 热缩工具介绍

1)热风枪的介绍

Ø 专用型热风枪
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1.4 热缩工具介绍

1)热风枪的介绍

Ø 热风枪反射罩
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1.4 热缩工具介绍

2)热风枪的的操作程序和注意事项

Ø 热缩管安装准备

Ø 在飞机上使用热风枪或使用加温设备容易产生爆炸，损伤设备或造成人员伤亡。

Ø 参考（SWPM）20-00-10安全防护部分执行必须的安全防护程序进行防护。

Ø 确保热缩管在热缩部位容易移动。

Ø 热缩完成的热缩管能永久地停留在热缩部位。

Ø 热缩后的热缩管必须与导线或电缆绝缘层重叠3/16英寸-1/2英寸。
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1.4 热缩工具介绍

2)热风枪的的操作程序和注意事项

Ø 热缩管的安装

1. 选择热缩管（温度等级和抵抗液力油腐蚀能力）

2. 选择热缩管长度（比热缩后的实际长度最少增加10% ）

3. 根据工作要求选择合适的热风枪。

4. 在热缩管的每侧末端使用开口的特氟龙套管或榆皮纸最少延伸1英寸进行防护，防止

导线或电缆出现过热损伤，在导线或电缆上的所有防护套管末端直接接触热缩管末

端并随着热缩管收缩调节移动。
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1.4 热缩工具介绍

2)热风枪的的操作程序和注意事项

Ø 热缩管的安装

1. 热风枪到达设定温度后预热15秒钟，在需要安装热缩管的位置放置热缩管。

2. 热风枪枪口距离热缩管最少3英寸。

3. 在热缩管某点中心加热5-10秒，在任何一点加温不能超过20秒。

4. 如果热缩管没有完全收缩待导线或电缆冷却5分钟后再次施工直至完成热缩工作。

5. 热缩管在施工中先吹热缩管中间部分，把热缩管固定以后再向两侧移动热缩直至收缩到位。

6. 反射罩是一种附件，可以保证被加热对象的均匀受热。
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1.4 热缩工具介绍

2)热风枪的的操作程序和注意事项

Ø 焊锡套管的热缩施工

• 远红外加热枪加热锡焊管步骤
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2.1 接线片的介绍
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2.1 接线片的介绍

1)常用接线片的介绍

Ø BACT12AC( )和BACT12AR( ) 接线片

• 用于没有水、增压区域导线和电缆终端使用。
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2.1 接线片的介绍

1)常用接线片的介绍

Ø BACT12M( ) 接线片

• 用于高温、高振动区域导线和电缆终端使用。
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2.1 接线片的介绍

1)常用接线片的介绍

Ø 3223( ) 接线片

• 用于发动机、APU 区域导线/电缆终端使用。 

Ø YAV14H( ) 

• 用于防火系统超温电门连接导线终端使用。

Ø 42731-( ) 和2888-( )快速接线片

• 用于增压区域娱乐系统和服务系统导线和电缆终端使用。 
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2.1 接线片的介绍

1)常用接线片的介绍

Ø BACT12G( ) 非绝缘接线片

• 用于汇流条和大电流导线终端使用。

Ø 2771( )-( )铝线专用接线片

• 用于发电机电源馈线和电源系统终端使用。

Ø MS20659-( )非绝缘接线片

• 用于发电机电源馈线和电源系统终端使用。
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2.1 接线片的介绍

2)CAU介绍

Ø CAU 是用来标识导体的直径，英文全称Circular Area Units，

• 根据导体的环形面积（CMA）就可以计算CAU 的数值，CMA 单位是密耳，1 密尔

=10-3英寸(0.0254mm）。

• 在线路标准施工工作中导体的总CAU 尺寸要小于终端的最小CAU 尺寸
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2.1 接线片的介绍

2)CAU介绍

Ø AWG 导线与CAU 转换
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2.2 接线片夹接工具的使用
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2.2 接线片夹接工具的使用

1)T 型头夹接工具的夹接与辨认

Ø AMP 公司生产的手动夹接工具59250

• 接线片和工具介绍
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2.2 接线片夹接工具的使用

1)T 型头夹接工具的夹接与辨认

Ø AMP 公司生产的手动夹接工具59250

• 绝缘压接筒调节
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2.2 接线片夹接工具的使用

1)T 型头夹接工具的夹接与辨认

Ø AMP 公司生产的手动夹接工具59250

• 接线片压接后可靠性检查
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2.2 接线片夹接工具的使用

2)长柄夹接工具的夹接与辨认

Ø AMP 公司生产的手动长柄夹接工具46447、49592、49935等

• 长柄压接工具介绍
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2.2 接线片夹接工具的使用

2)长柄夹接工具的夹接与辨认

Ø AMP 公司生产的手动长柄夹接工具46447、49592、49935等

• 长柄压接工具使用
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2.2 接线片夹接工具的使用

2)长柄夹接工具的夹接与辨认

Ø AMP 公司生产的手动长柄夹接工具46447、49592、49935等 接线片压接后的可靠性检查
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2.2 接线片夹接工具的使用

3)接线片夹接后检查

Ø 在接线片的夹接施工期间导致接线片的夹接筒和导线有一定弯曲是

• 接线导线目视检查

• 横截面目视检查

允许的。
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2.3 接线片夹接、防护与安装
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2.3 接线片夹接、防护与安装

1)接线片夹接施工程序

Ø BACT12AC()普通接线片压接施工

• 根据导线的规格和螺栓尺寸找到需要的接线片件号。
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2.3 接线片夹接、防护与安装

1)接线片夹接施工程序

Ø BACT12AC()普通接线片压接施工

• 根据接线片夹接筒号找到你需要的高温接线片夹接工具件号。
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2.3 接线片夹接、防护与安装

1)接线片夹接施工程序

Ø BACT12AC()普通接线片压接施工

• 芯线露出夹接筒的位置要求。

• 接线片夹接筒末端距离导线绝缘层末端尺寸要求。



2022-5-17 83 第 83 页 仅供培训使用 仅供培训使用

2.3 接线片夹接、防护与安装

1)接线片夹接施工程序

Ø BACT12AV()高温接线片压接施工

• 根据导线的规格和螺栓尺寸找到需要的耐高温接线片件号。
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2.3 接线片夹接、防护与安装

1)接线片夹接施工程序

Ø BACT12AV()高温接线片压接施工

• 芯线露出夹接筒的位置要求。

• 接线片夹接筒末端距离导线绝缘层末端尺寸要求。



2022-5-17 85 第 85 页 仅供培训使用 仅供培训使用

2.3 接线片夹接、防护与安装

1)接线片夹接施工程序

Ø BACT12AV()高温接线片压接施工

• 在高温或高振动区域使用时，在接线片上使用热风枪安装热缩套管进行防护。

• 如果不能使用热风枪，可选择温度等级D类的TFE胶带。在导线绝缘上大约缠绕lin长

度的多层胶带，并使用扎线进行捆扎固定。
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2.3 接线片夹接、防护与安装

2)接线柱上接线片的安装

Ø 接线片的安装环境

• 按照力矩值拧紧螺栓上的螺帽，最小露出螺栓1-1/2 螺纹。

• 安装螺栓孔尺寸必须与安装螺栓尺寸相同。（特殊情况可偏差一个号）

• 安装在泄漏区域必须进行密封处理。

• 绝缘接线片和非绝缘接线片在安装时，由于空间限制允许向下最大弯曲90°。

• 在终端接线盒上安装向上最大弯曲30°，不允许反复弯曲。
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2.3 接线片夹接、防护与安装

2)接线柱上接线片的安装

Ø MS27212 接线柱上接线片的安装

• 一个接线螺栓安装结构。

• 配电板汇流条安装结构。



2022-5-17 88 第 88 页 仅供培训使用 仅供培训使用

2.3 接线片夹接、防护与安装

2)接线柱上接线片的安装

Ø MS27212 接线柱上接线片的安装

1. 接线片不能往松的方向移动。

2. 螺栓孔尺寸必须与接线柱上的螺栓尺寸相

同。

3. 接线柱螺栓每一侧可以安装2个AWG 8 号

线接线片或连接更多根导线。

4. 大线号的接线片必须安装在螺栓的底部，

其他线号接线片从大到小依次安装。
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2.3 接线片夹接、防护与安装

2)接线柱上接线片的安装

Ø 导线终端的安装程序

• 使用普通螺帽进行单个接线片的安装。

• 使用自锁螺帽进行单个接线片的安装。
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2.3 接线片夹接、防护与安装

2)接线柱上接线片的安装

Ø 导线终端的安装程序

• 两个或多个接线片的安装，将第一个接线片放在接线柱螺栓上，在接线柱的对面相对放置

第二个接线片，在第三个接线片与第二个接线片之间放置一个隔离垫片,后续施工内容同上。



2022-5-17 91 第 91 页 仅供培训使用

2.4 电接触和接地的施工与测量
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2.4 电接触和接地的施工与测量

1)电接触检查标准

Ø 基本定义

• 什么叫线路接地？

• 什么叫电接触？

• 什么叫电流回路接地？

• 什么叫指定搭接？
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2.4 电接触和接地的施工与测量

1)电接触检查标准

Ø 接地检查标准

• 接地螺栓的检查：确保接地螺栓/螺母上的固定标记清晰，没有出现腐蚀现象

• 搭铁线的检查：确保搭铁线与接线片压接位置符合要求，确保搭铁线的固定标记清晰和

确保搭铁线及安装位置没有出现腐蚀现象。
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2.4 电接触和接地的施工与测量

2)搭接接地的种类

Ø 主要接地

• 指飞机上所有的导电结构件进行（机身，机翼，控制舵面、短舱、起落架等区域）的接

地连接：

• 收聚集高能量（如闪电造成的）主要用于高强度辐射场(HIRF)防护
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2.4 电接触和接地的施工与测量

2)搭接接地的种类

Ø 辅助接地

Ø 又称系统接地是指飞机上用于电位与电位之间循环形成的回路电流的连接接地，

主要是指：

1. 飞机系统回路电流接地

2. 静电循环释放电接地

3. 各种屏蔽接地

4. 绝缘出现缺陷的情况下，防止触电的保护接地
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2.4 电接触和接地的施工与测量

3)搭接接地通用程序

Ø 剥除结构表面程序

• 清除接触区域

• 去除搭接表面防护区域

注意：对于金属导电接触面（耐腐蚀钢，镀镉钢、钛、

镍电镀铝及铝合金保护阿洛丁），这些材料是没有必

要进行去除结构表面防护工作。
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2.4 电接触和接地的施工与测量

3)搭接接地通用程序

Ø 剥除结构表面程序

• 清洁接触区域

• 剥除区域的防护

注意：工作时必须在通风良好的工作区域施工，必须按照化学产品制造商的使用说明

进行工作，穿上劳保防护服，如果你的皮肤或眼睛感觉有刺激现象，直接前去医院就

医。如果不能在四小时内进行接地桩安装程序，必须重新进行清洗和保护接触区域。



2022-5-17 98 第 98 页 仅供培训使用 仅供培训使用

2.4 电接触和接地的施工与测量

4)接地桩的安装结构

Ø 标准接地结构
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2.4 电接触和接地的施工与测量

4)接地桩的安装结构

Ø 使用托板接地的标准结构

Ø 铆接接地的标准结构



2022-5-17 100 第 100 页 仅供培训使用 仅供培训使用

2.4 电接触和接地的施工与测量

4)接地桩的安装结构

Ø 双重接地结构

• 双重接地的作用是增大接触面积，减小接触电阻，增强排泄电流速度。
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2.4 电接触和接地的施工与测量

5)接地桩上接线片的安装

Ø 接线片在接地桩上的安装环境

• 在铝结构上安装接地桩必须是镀金的铜接线片

• 在钢结构和钛结构上安装接地桩必须是镀镣的接线片

• 在金属管路上使用卡子安装接线片，卡子必须勒紧，不能损伤管路，不能出现弯曲、

变形或接线片固定太紧的现象
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2.4 电接触和接地的施工与测量

5)接地桩上接线片的安装

Ø 接线片在接地桩上的安装环境

• 接线片在安装时只能弯曲一次

• 接地桩上安装的接线片必须先倾斜一定角度后再安装

• 在接线片的压线筒舌部区域或在螺栓孔区域不允许出现弯曲现象
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2.4 电接触和接地的施工与测量

5)接地桩上接线片的安装

Ø 接线片在接地桩上的安装环境

• 一个标准的普通接线片向上最大允许弯曲30°,向下最大允许弯曲90°

• 一个BACT12M()接线片向上最大允许弯曲30°,向下最大允许弯曲30°

• 一个合金接线片向上最大允许弯曲45°,向下最大允许弯曲45°
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2.4 电接触和接地的施工与测量

5)接地桩上接线片的安装

Ø 接线片在接地桩上的安装环境

1. 接地桩上安装的接线片在任何情况下都不能出现晃动。

2. 一个接地桩上安装多个接线片时，大号的接线片必须贴近结构，其他依次安装。

3. 接线片沿着螺栓周围必须平行对称,不能与其他接线片或结构出现碰撞现象。

4. 一个接地桩上最多安装4个接线片，确保螺帽拧紧后螺栓最少露出一圈螺纹。
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2.4 电接触和接地的施工与测量

5)接地桩上接线片的安装

Ø 接地桩上接线片的装配

• 接线片在BACS53B和MIL-T-83454/4接地桩的安装

• 接线片在BACS53F接地桩的安装
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2.4 电接触和接地的施工与测量

5)接地桩上接线片的安装

Ø 接地桩上接线片的装配

• 接线片在标准预装接地桩的安装

• 接线片在6类完全密封BACS53B或MIL-T-83454/4接地桩的安装
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2.4 电接触和接地的施工与测量

5)接地桩上接线片的安装

Ø 接地桩上接线片的装配

• 接线片在一类非密封和一类密封直接接地桩的安装

• BACJ40C、D、E连接跳线在二类完全密封直接接地桩的安装
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2.4 电接触和接地的施工与测量

6)接地桩的测量

Ø 扭力扳手或磅表的使用
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2.4 电接触和接地的施工与测量

6)接地桩的测量

Ø 接地桩最大允许电阻和测试程序

Ø 普通搭接电阻测试

• 任何一个连接跳线或固定的接地线都必须测量搭接电阻。

• 测量之前确保从接线片开始最大0.25 英寸周围区域清

洁干净。

• 必须使用校验的测量仪表。
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2.4 电接触和接地的施工与测量

6)接地桩的测量

Ø 接地桩最大允许电阻和测试程序

Ø 非易爆区域搭接电阻测试

• 选择手册推荐的搭接测试仪表。

• 如果使用Model M1搭接表测量AC和DC回路电

流接地，不需要脱开设备插头。

• 如果使用其他型号搭接表脱开设备插头。
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2.4 电接触和接地的施工与测量

6)接地桩的测量

Ø 接地桩最大允许电阻和测试程序

Ø 易爆危险区域搭接电阻测试

• 在易爆危险区域使用搭接表之前，确保

在此区域没有危险蒸汽存在。

• 找到允许使用的搭接表。

• 如果使用Model M1搭接表测量AC和

DC回路电流接地，不需要脱开设备插

头。

• 如果使用其他型号搭接表脱开设备插头。
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2.4 电接触和接地的施工与测量

6)接地桩的测量

Ø 接地桩最大允许电阻和测试程序

Ø 接地桩的最大接地电阻

• 在结构上新安装的接地桩或再次修理结构表面最大的搭接接触电阻值。
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2.4 电接触和接地的施工与测量

6)接地桩的测量

Ø 接地桩最大允许电阻和测试程序

Ø 接地桩的搭接测试

• 在BACS53B预安装接地桩的预测试

• 在标准预安装接地桩的预测试
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2.4 电接触和接地的施工与测量

6)接地桩的测量

Ø 接地桩最大允许电阻和测试程序

Ø 接地桩的搭接测试

• 连接器插座与结构之间的测试

• 连接器尾部与结构之间的测试
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3.1 连接器介绍



2022-5-17 116 第 116 页 仅供培训使用

3.1 连接器介绍

1）连接器的类型

连接器的
开锁方式

前开锁式
1

后开锁式
2

Pin Socket 

Pin Socket 
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3.1 连接器介绍

2）连接器插钉介绍

Ø 标准插钉Standard Contacts

• BOEING标准接触头的色代环

• 军用标准接触头色代环

• 标准插钉尺寸
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3.1 连接器介绍

2)连接器插钉介绍
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MIL-C-26500 connector Boeing Standard Military Standard

MS24266R-B( )

MS24264R-B( )

MS24266R-T( )

MS24264R-T( )

MS24265R-T( )BACC45FP( )

BACC45FT( )

BACC45FN( )

BACC45FS( )

BACC45FM( )

Bayonet Coupled Plug

Bayonet Coupled Receptacle

Thread Coupled Receptacle

Thread Coupled Plug

Thread Coupled Receptacle,
Single Hole Attach

3.1 连接器介绍

3）连接器件号

Ø 波音标准和军用标准的MIL-C-26500类型连接器
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BACC45FN   14  –    4   P   6

Basic number
BACC45FN = receptacle
BACC45FT = plug

Shell size

Insert configuration

Contact type
   P = pin
   S = socket

Alternate key position
   N or blank = Normal

Dash - Without cable clamp
A = BACC10GH straight single-leg clamp
B = MS27559 right angle saddle clamp

3.1 连接器介绍

3）连接器件号识别

Ø 波音标准连接器件号和描述



2022-5-17 121 第 121 页 仅供培训使用

Alternate key position
   N or blank = Normal

MS24264R   14   T    4   P    6          

Basic number
MS24264R= receptacle
MS24266R= plug

Shell size

Thread coupled Insert configuration

Contact type
   P = pin
   S = socket

3.1 连接器介绍

3）连接器件号识别

Ø 军用标准的MS24264R连接器件号结构
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3.1 连接器介绍

4）连接器插入构型（Insert configuration）

Ø 数字标识

Ø 字母标识
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1

2

4

32

1
5

1 2

2  #20   Contact
Insert 8 - 2 

2  #20   Contact
Insert 10 - 2 

5  #20  Contact
Insert 10 - 5

3.1 连接器介绍

4)连接器插入构型（Insert configuration）

Ø 数字标识
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3.1 连接器介绍

4)连接器插入构型（Insert configuration）

Ø 数字标识

1

32

5
4

32
1

6
7

8
9 10

12
11(     )        

3  #20   Contact Insert 8 - 3 12  #20   Contact Insert 12 - 12 



2022-5-17 125 第 125 页 仅供培训使用

3.1 连接器介绍

4)连接器插入构型（Insert configuration）

Ø 数字标识
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3.1 连接器介绍

4)连接器插入构型（Insert configuration）

Ø 字母标识
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3.1 连接器介绍

4)连接器插入构型（Insert configuration）

Ø 字母标识
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3.1 连接器介绍

5)连接器key位介绍

Ø MIL-C-83723, ESC10, and modified MIL-C-26500连接器Key位
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3.2 连接器的安装
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3.2 连接器的安装

1)插座的安装

Ø 安装插座需要的材料
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3.2 连接器的安装

1)插座的安装

Ø 选择所需要的材料。

Ø 将2个螺栓安装在插座的两个对角

位置，螺栓头正面朝着插头一侧。

Ø 如果没有特殊要求插座的主定位朝

上或朝前方向位置。

Ø 如果插座安装在非增压区域必须使

用自锁螺帽。

Ø 拧紧螺栓并磅螺栓的扭力矩。
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3.2 连接器的安装

2)插头的拆卸/安装和防松动措施

Ø 首先使用异丙醇彻底清洁连接器。

Ø 选择皮带扳手或安全插头钳。

Ø 查看插头/插座的连接器编号是否成套。

Ø 查看插头的定位是否与插座相同。
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3.2 连接器的安装

2)插头的拆卸/安装和防松动措施

Ø 根据需要（使用皮带扳手加上磅表磅插头的扭力矩）

• 先将皮带扳手固定在插头上。

• 拉紧皮带扳手的皮带。

• 手握皮带扳手手柄顺时针方向旋转拧紧插头。

• 将磅表插在皮带扳手上的3/8 方孔上。

• 手握磅表将插头磅到规定的扭力值。
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3.2 连接器的安装

3)插头尾部的组装（参考SWPM 20-60-09）

Ø 当导线束直径尺寸过小而不足以使尾部的卡箍将其紧固，需要在导线束的周围缠上胶带，

或增加填充棒以增大导线束直径。

Ø 所有增加的胶带或者填充棒必须超出尾部卡箍的前后端至少1/16 inch 。

Ø 如果导线束的直径够大，选者保护性的胶带至少两层叠加的缠在导线束上。
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Ø 选择合适的工具以固定插头的内槽，使用插头钳拧松插头尾部。

航空插头分解工具包  DMC-601

3.2 连接器的安装

3)插头尾部的组装（参考SWPM 20-60-09）
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

1）夹接工具使用前准备

Ø M22520/1-01使用前准备

Ø 有8 个夹接档位， 适用于AWG 12-26 号线。

Ø 检查夹接工具的外观完好性。

Ø 检查夹接工具上定位器的件号是M22520/1-( )。

Ø 定位器，通过选择定位器上的旋钮可以选择夹接

插钉的钉/孔号。

Ø 按压夹接工具的手柄操作夹接工具必须完成一个

夹接循环。
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

1）夹接工具使用前准备

Ø M22520/2-01使用前准备

• 有8 个夹接档位， 适用于AWG 20-32号线。

• 检查夹接工具的外观完好性。

• 将定位器扭转90º向外拔出更换定位器。

• 按压夹接工具的手柄操作夹接工具必须完成一

个夹接循环。
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

1）夹接工具使用前准备

Ø M22520/2-01使用前准备

• 因错误操作导致损坏工具的案例
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

2）插钉和插孔夹接

Ø M22520/1-01或M22520/2-01操作程序

• 导线准备
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

2）插钉和插孔夹接

Ø M22520/1-01或M22520/2-01操作程序

• 导线准备
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

2）插钉和插孔夹接

Ø M22520/1-01或M22520/2-01操作程序

• 工具设置（ M22520/1-01 ）

根据导线规格

根据插钉规格
选择颜色
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

2）插钉和插孔夹接

Ø M22520/1-01或M22520/2-01操作程序

• 夹接操作（ M22520/1-01 ）

Insert contact
插入接触头

Wire导线

AF8
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

2）插钉和插孔夹接

Ø M22520/1-01或M22520/2-01操作程序

• 工具设置（ M22520/2-01 ）

根据导线规格

根据手册选择
定位器
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

2）插钉和插孔夹接

Ø M22520/1-01或M22520/2-01操作程序

• 压接操作（ M22520/2-01 ）

Wire导线

Insert contact
插入接触头

Locator 定位器
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3.3 插钉和插孔的夹接与检查

3）夹接后的目视检查

Ø 目视检查插钉/插孔的夹接位置

• 芯线必须到达观察孔位置。

• 夹接痕迹居中心并受力均匀，不能出线金属撕裂的痕迹。

• 插钉/插孔不能出现弯曲现象。

• 如果导线绝缘末端距离夹接筒末端大于或等于0.03英寸需要使用热缩管进行防护。
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3.4 连接器上的插钉/插孔的退送
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3.4 连接器上的插钉/插孔的退送

1）典型前退插钉/插孔的退/送程序

Ø 典型前退插钉/插孔的装配。
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3.4 连接器上的插钉/插孔的退送

1）典型前退插钉/插孔的退/送程序

Ø 典型前退连接器退钉步骤。
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3.4 连接器上的插钉/插孔的退送

1）典型前退插钉/插孔的退/送程序

Ø 典型前退连接器送钉步骤。
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3.4 连接器上的插钉/插孔的退送

2）典型后退插钉/插孔的退/送程序

Ø 典型后退连接器的装配。
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3.4 连接器上的插钉/插孔的退送

2）典型后退插钉/插孔的退/送程序

Ø 典型后退连接器的退钉步骤。
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3.4 连接器上的插钉/插孔的退送

2)典型后退插钉/插孔的退/送程序

Ø 典型后退连接器的送钉步骤。
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3.4 连接器上的插钉/插孔的退送

2)典型后退插钉/插孔的退/送程序

Ø 典型后退连接器断线钉退钉步骤。

• 根据夹接筒型号选择合适的断线退钉工具。

• 将工具的中心顶针插入连接器，直至顶住断线插

钉/插孔的夹接筒。

• 推动工具中心顶针直至推到推不动为止。

• 轻轻的向后扯拽断线退钉工具的中心顶针，断线

退钉工具带着断线插钉/插孔将被一起被拉出来。
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3.5 插钉和插孔的接触保持力的测试
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3.5 插钉和插孔的接触保持力的测试

2)典型后退插钉/插孔的退/送程序

Ø HT250-4接触保持力测试工具介绍

• 进行接触力保持力矩的测量是保证插钉/插孔零电阻连接的可靠保障。

• HT250-4测试工具测试的力矩是7.0-18磅。

• HT250-4的测试力矩在出厂前已经设定好，不需要维护人员进行调整。



2022-5-17 157 第 157 页 仅供培训使用

3.5 插钉和插孔的接触保持力的测试

2)典型后退插钉/插孔的退/送程序

Ø HT250-4接触保持力测试工具操作程序

• 选择相应的测试头。

• 推动触保持力测试工具，直到测试筒末端到达指示带为止。

• 如果连接器的插钉/插孔保持原有位置，说明保持力矩符合要求。

• 如果连接器的插钉/插孔保持不住往回退缩，说明没有到达指定锁定位置。
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3.6 连接装置的典型损伤
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3.6 连接装置的典型损伤

ü 外壳损坏

ü 安装是否到位（锁定孔、标线）

ü 螺纹滑丝、变形

ü 尾夹导线固定可靠

ü 污染

已安装连接器检查程序

ü 插钉损伤（过热痕迹、烧蚀、变形）
ü 弹簧锁机构失效
ü 绝缘破坏
ü 污染

已拆下连接器检查程序
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连接装置外部损伤

u 腐蚀

u 外壳损坏

u 螺纹滑丝、变形

3.6 连接装置的典型损伤

连接装置内部损伤

u 插钉损伤

u 弹簧锁机构失效

u 绝缘破坏

u 污染
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连接装置内部损伤

u 插钉损伤

u 弹簧锁机构失效

u 绝缘破坏

u 污染

波音737-300飞机发电机馈线插头损伤案例

3.6 连接装置的典型损伤
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4.1常用继电器及继电器座的拆装
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)继电器概述

Ø 继电器是一种电子控制器件，是用较小的电流去控制较大电流的一种“自动开关”。

Ø 常用的种类有电磁继电器、直流电磁继电器、交流电磁继电器、磁保持继电器等。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)BACS16W 和BACS16X 前开锁继电器座孔的拆装

Ø 件号描述

Ø BACS16W 和BACS16X 继电器座件号
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)BACS16W 和BACS16X 前开锁继电器座孔的拆装

Ø 件号描述

Ø 继电器座插孔结构
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)BACS16W 和BACS16X 前开锁继电器座孔的拆装

Ø 件号描述

Ø BACS16W 和BACS16X 继电器插钉
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)BACS16W 和BACS16X 前开锁继电器座孔的拆装

Ø 继电器座插孔的拆除

• 选择退钉工具，将退钉工具顺着继电器座插孔外

围插入继电器座。

• 退钉工具在向前推动过程中不允许左右扭动退钉

工具，以免内部金属锁损坏。

• 当退钉工具到达指定位置时，将锁定继电器座插

孔的金属锁打开。

• 向前推动退钉退钉工具的滑块将继电器座插孔退

出继电器座。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)BACS16W 和BACS16X 前开锁继电器座孔的拆装

Ø 继电器座插孔的夹接

• 选择夹接工具和定位器。

• 导线末端去除合适的长度的绝缘层。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)BACS16W 和BACS16X 前开锁继电器座孔的拆装

Ø 继电器座插孔的夹接

• 将去除绝缘的导线放入夹接筒进行测量。

• 要求从观察孔中必须看到芯线。

• 夹接筒末端距离导线绝缘层末端最大0.06英寸。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)BACS16W 和BACS16X 前开锁继电器座孔的拆装

Ø 继电器座插孔的安装

• 选择送钉工具。

• 插入继电器插钉。

• 利用送钉工具把钉送到锁定位置。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

1)SO-106（）-（）后退继电器座的拆装

Ø 件号描述

• SO-106（）-（）继电器座件号。

• SO-106（）-（）继电器座结构。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

2)SO-106（）-（）后退继电器座的拆装

Ø 件号描述

• SO-106（）-（）继电器座插钉件号。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

2)SO-106（）-（）后退继电器座的拆装

Ø SO-106（）-（）继电器座插钉拆除

• 选择退钉工具。

• 操作步骤与后退式连接器一致。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

2)SO-106（）-（）后退继电器座的拆装

Ø SO-106（）-（）继电器座插钉夹接

• 选择夹接工具和定位器。

• 操作步骤与M22520/2-01一致。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

2)SO-106（）-（）后退继电器座的拆装

Ø SO-106（）-（）继电器座插钉装配

• 选择送钉工具。

• 操作步骤与后退式连接器一致。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

3)继电器座及继电器的安装

Ø 继电器座与继电器安装

• 选择安装附件。

• 按手册图示安装。
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4.1常用继电器及继电器座的拆装

3)继电器座及继电器的安装

Ø 继电器座与继电器安装

• BACS16X 和BACS16W 继电器座的安装
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4.2 接线块的拆装
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4.2 接线块的拆装

1)接线块概述

Ø 接线块又叫终端块（俗称邦迪块）。

Ø 主要用于增压区域配电板、设备架、设备舱使用

或非增压区域密闭式配电盒使用。

Ø 接线块的作用就是将需要连接的两根或多根导线

连接在一起。

Ø 接线块最大极限连接导线是AWG 12号线。

接线块

接地块 连接块

标准密度连接块

连接块 组件块

电阻连接块 电容连接块 二极管连接块

高密度连接块
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4.2 接线块的拆装

2)YHLZG接地接线块的拆装

Ø 接地接线块件号介绍
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4.2 接线块的拆装

2)YHLZG接地接线块的拆装

Ø 接地接线块插钉件号介绍
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4.2 接线块的拆装

2)YHLZG接地接线块的拆装

Ø 接地接线块插钉的拆除
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4.2 接线块的拆装

2)YHLZG接地接线块的拆装

Ø 接地接线块插钉的夹接
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4.2 接线块的拆装

2)YHLZG接地接线块的拆装

Ø 接地接线块插钉的装配
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4.2 接线块的拆装

2)BACM15C、YHLZD-（）和YHLZR-（）接线块的拆装

Ø 接线块件号描述
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4.2 接线块的拆装

2)BACM15C、YHLZD-（）和YHLZR-（）接线块的拆装

Ø 接线块结构类型

• F 类邦迪块

• G 类邦迪块

• H 类邦迪块
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4.2 接线块的拆装

2）BACM15C、YHLZD-（）和YHLZR-（）接线块的拆装

Ø 接线块结构类型

• X 类邦迪块

• Y 类邦迪块

• Z 类邦迪块
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4.2 接线块的拆装

2）BACM15C、YHLZD-（）和YHLZR-（）接线块的拆装

Ø 接线块组件块件号举例

• F类电阻和二极管组件块结构
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4.2 接线块的拆装

2）BACM15C、YHLZD-（）和YHLZR-（）接线块的拆装

Ø 接线块相关组件

①导轨         ②终端挡块          ③塞块
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4.2 接线块的拆装

2）BACM15C、YHLZD-（）和YHLZR-（）接线块的拆装

Ø 接线块安装位置识别

• 接线块类型

• 水平行指示

• 垂直行指示
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4.2 接线块的拆装

2）BACM15C、YHLZD-（）和YHLZR-（）接线块的拆装

Ø 接线块插钉的拆除

• 标准密度接线块（BACC47DE（）钉）
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4.2 接线块的拆装

2）BACM15C、YHLZD-（）和YHLZR-（）接线块的拆装

Ø 接线块插钉的夹接和装配

• 标准密度接线块BACC47DE（）钉的夹接与接地块YHLZG（）相同

• 装配工具也相同

• 通过旋转90度或者直接滑出的方法拆装接线块
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 件号描述

• 主要用于B737-800/900、B777、B787和B747-8/9等主力机型。

• 由于占地面积小，工作可靠，维护和更换方便等原因是替代原有

的终端块的最好方式。

• S280W555-( )接线块有接线接线块、接地接线块和组合接地块。
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 件号描述

• 连接接线块
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 件号描述

• 接地接线块
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 件号描述

• S280W555-（）设备架接地接线块

• S280W555-5（）组合接线块
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 件号描述

• S280W555-7（）二极管接线块
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 件号描述

• S280W555（）接线块插钉件号
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 接线块的拆卸

• 从导轨上拆卸S280W555-5（）接线块和组合接线块只需按压接线块上的释放控制

锁就可以打开
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 接线块顶部的组件拆卸

• 根据顶部组件的功能不同选择拆卸工具，从接线块侧面插入顶部组件的锁销。

• 打开接线块与顶部组件的锁销连接，拔出接线块顶部组件。
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 接线块插钉的拆除

• 根据夹线桶号选择退钉工具，如果接线块的

插钉上的导线已断，选择断线钉退钉工具。

• 操作方法与后退式连接器相同。
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 接线块的装配

• 根据手册去除导线绝缘层，选择夹接工具。

• 操作方法与后退式连接器相同。
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 接线块的装配

• 根据插钉夹接筒规格选择送钉工具。

• 操作方法与后退式连接器相同。
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 接线块的装配

• 接线块安装到导轨。
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4.2 接线块的拆装

2）S280W555-（）接线块的拆装

Ø 接线块的装配

• 二极管或电阻在接线块上的安装位置。
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5.1 线路跳开关的分类与更换
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5.1 线路跳开关的分类与更换

1）线路跳开关的功能和分类

Ø 线路跳开关（Circuit Breaker 缩写CB）

• 是一种类似空气开关的小型按钮式的自动保险开关。

• 分为单相、三相和遥控跳开关三类。

• 单相跳开关用于飞机各个系统和子系统单相负载和线路

的保护。

• 三相跳开关用于飞机各个系统和子系统三相负载和线路

的保护。

• 遥控线路跳开关分为单相和三相两种，主要用于大功率

负载的控制和保护。
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5.1 线路跳开关的分类与更换

2）线路跳开关的拆卸/安装

Ø 更换线路跳开关需断开飞机电源，并挂上红色警告牌。

Ø 拔出相应的跳开关，安装线路跳开关卡环，挂上红色

警告牌。

Ø 正确佩戴防静电腕带并可靠接地。

Ø 当接线片安装孔大于线路跳开关上安装螺栓可以采用

备用方法。

Ø 使用扭力扳手或磅表最少磅2 次线路跳开关上的终端

接线螺栓扭力值。
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5.1 线路跳开关的分类与更换

2）线路跳开关的拆卸/安装

Ø 线路跳开关螺栓扭力值
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5.2 配电板指示灯组件的分类与更换
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5.2 配电板指示灯组件的分类与更换

1）概述

Ø 线路跳开关螺栓扭力值驾驶舱仪表板指示灯分为3 种类型：

• TYPE 2 型

• TYPE 3 型

• TYPE 1 型
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5.2 配电板指示灯组件的分类与更换

1）概述

Ø TYPE 1 型指示灯的工作原理：
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5.2 配电板指示灯组件的分类与更换

1）概述

Ø TYPE 2 型指示灯的工作原理：
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5.2 配电板指示灯组件的分类与更换

2）典型的驾驶舱仪表板指示灯的拆/装
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5.2 配电板指示灯组件的分类与更换

2）典型的驾驶舱仪表板指示灯的拆/装
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5.3 驾驶舱仪表板电门组件和灯组件的种类与更换



2022-5-17 217 第 217 页 仅供培训使用

5.3 驾驶舱仪表板电门组件和灯组件的种类与更换

2)典型的驾驶舱仪表板电门灯组件的更换

电门灯组件拆卸
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5.3 驾驶舱仪表板电门组件和灯组件的种类与更换

2)典型的驾驶舱仪表板电门灯组件的更换

电门灯组件安装：
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1小结：

序号 本节重点知识要点

1 绝缘去除操作

2 接线片夹接和接地桩安装操作

3 连接器装配与插钉/插孔退送和夹接操作

4 接线块、继电器、跳开关、指示灯及开关组件的拆装
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1小结：

序号 思考题

1 如何选择绝缘去除工具?

2 接线片压接后检查标准有哪些？

3 前退式与后退式连接器退送钉如何操作？有何区别？

4 常用接线块的类型分别有哪些？
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感谢聆听，欢迎指正
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M7.1.8标准线路施工（波音飞机）（三）

无 国 界 │ 航 空 技 术
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1

目的
通过本次课程的学习，掌握导线 /电缆的修理、屏蔽地线的制作和防护要

求，了解同轴电缆连接器分类与制作、光纤检查、清洁与测试

程序、EWIS安全操作规程。掌握焊接型连接器与终端的施工操作。

要求

1. 掌握导线 /电缆的修理程序、屏蔽地线的制作和防护要求。

2. 了解常用高频插头和信号电缆插头的制作制作、光纤检查、清洁与    

测试程序。

3. 了解EWIS安全操作规程。

4. 掌握焊接型连接器与终端的施工操作。

目的与要求:
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1课程安排:

序号 内容 等级 课时

8 导线 /电缆的修理、屏蔽地线的制作和防护 2 4H 

9 同轴电缆连接器分类与制作，光纤检查、清洁与测
试，EWIS安全操作规程、检查与清洁 1 3H

10 焊接连接器与终端 2 8H
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目 
录

8 导线 /电缆的修理、屏蔽地线的制作和防护（仅供培训参
考使用）

9 同轴电缆连接器分类与制作，光纤检查、清洁与测试，
EWIS安全操作规程、检查与清洁

10 焊接连接器与终端（仅供培训参考使用）
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导线 /电缆的修理、屏蔽地线的制作和防护
              （仅供培训参考使用）
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1.1 导线/电缆损伤评估
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1.1 导线/电缆损伤评估

1）导线损伤评估标准分类

Ø 重要系统的导线/电缆损伤评估、特殊的导线/电缆损伤评估和其它类型导线/电缆损伤评估

Ø 重要系统的导线/电缆损伤评估

燃油系统

燃油系统

燃油系统

主飞行

发动机

发动机导线束里的

导线/电缆损伤评估

主飞行系统的导线/电

缆损伤评估

没有安装在燃油里面的燃油

量指示系统的导线/电缆损伤

评估

其它燃油系统导线/

电缆损伤评估

安装在燃油里面的燃油量指

示系统的导线/电缆损伤评估
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1.1 导线/电缆损伤评估

1)导线损伤评估标准分类
特殊的导线/电缆损伤评估

铝线损伤评估
搭接和接地导线
损伤评估同轴电
缆损伤评估

电源馈线损伤评
估、防火导线损
伤评估、电缆接
地导线损伤评估

S280W502-1 ARINC629 
到LRU 的数据电缆损伤评
估、S280W502-4 ARINC 
629 到控制板的数据电缆
损伤评估、S280W651-() 
ARINC 629 数据总线电缆

屏蔽地线、热
电偶连接线、
超温导线和电
弧放电线
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1.1 导线/电缆损伤评估

1)导线损伤评估标准分类

其它类型导线/

电缆损伤评估

铝线损伤评估>

普通导线损伤评估>

普通电缆损伤评估>
屏蔽导线损伤评估、双层屏蔽导线绞合损伤评估、屏蔽电缆损
伤评估、绞合屏蔽电缆损伤评估、双层屏蔽平行电缆损伤评估>
带非金属编织物的电线或电缆和
BMS13-51 没有绝缘的电线>
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1.1 导线/电缆损伤评估

2)导线/电缆损伤修理规定和原则
导线/电缆修理规定

导线/电缆修
理之前必须将
造成导线/电
缆的损坏原因
清除

清除损伤

修理时要对破
损导线/电缆
进行清洁，以
免对导线/电
缆的造成污染
而损坏

清洁

尤其是密封封
严施工这是造
成密封失效的
一个重要原因

密封

导线/电缆的
修理是永久性
的修理，除非
在修理条件和
修理程序中有
特殊规定

修理类型

在燃油箱里修
理导线/电缆
必须满足燃油
箱修理的条件
和程序要求

特殊条件

燃油蒸汽区域
必须按照燃油
蒸汽区域的安
全操作规程执
行

特殊环境
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1.1 导线/电缆损伤评估

2）导线/电缆损伤修理规定和原则

禁止修理导线/电缆的区域

1
4 2

3

穿线管里的导线/电缆禁止修理

穿线槽里的导线/电缆禁止修理

连接器后壳里的导线/电缆禁止修理
导线束经常弯曲的区域的导线/电缆禁止修理
（例如：仪表板的铰链门处）
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1.1 导线/电缆损伤评估

3）导线/电缆修理材料和终端选择原则

修理材料选择原则

终 端 温 度
2修理导线/电缆的金属终端的温度等级必须

与导线/电缆的温度等级相同

外 层 温 度
1

线 缆 类 型
4

温 度 等 级
3

用于修理外层的绝缘材料的温度等级必须等
于或高于原有导线/电缆的温度等级

如果有必要用一段导线/电缆修复损坏的导线/电缆，
则该段导线/电缆件号必须与损坏的导线/电缆相同

用于高温区修理导线/电缆的材料的温度等
级必须为温度等级D 级
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1.1 导线/电缆损伤评估

Ø 修理终端选择原则

Ø 一般使用拼接头修理损坏的导线/电缆，除非有特殊的规定

Ø 修理普通的导线/电缆采用密封式拼接头

Ø 一根导线上最多允许存在3 个拼接头

Ø 在飞机导线束上靠近接头的黄色标志标记 (返工造成的拼接头）

3）导线/电缆修理材料和终端选择原则
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1.1 导线/电缆损伤评估

Ø 修理终端选择原则

• 允许拆下三个或三个以上的拼接头用两个新的拼接头进行替代

3）导线/电缆修理材料和终端选择原则
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1.1 导线/电缆损伤评估

Ø 修理终端选择原则

• 当需要在导线束中修复多于一根导线时，在一根导线上的拼接头端部与相邻导线上的

拼接头的相对端之间的最小距离必须是0.25 英寸

3）导线/电缆修理材料和终端选择原则
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1.1 导线/电缆损伤评估

Ø 修理终端选择原则

• 当拼接头的数量和导线的长度无法执行规定隔离时，拼接头可以从在一根导线上的接

头的端部到相邻导线上的接头的同一端最大为0.25 英寸

3）导线/电缆修理材料和终端选择原则
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1.1 导线/电缆损伤评估

3）导线/电缆修理材料和终端选择原则

02

03

01

修理终端选择修理终端选择
原则

如果拼接头出现损坏现象，
更换新的拼接头必须使用原
有相同类型的拼接头

如果需要更换的是未密封的拼接
头，则替代的可以是未密封的拼
接头，但建议使用密封拼接头

如果需要更换的是密封拼接头，
则替换的必须是密封拼接头



2022-5-17 19 第 19 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.1 导线/电缆损伤评估

4）导线损伤评估标准

Ø 当导线出现导线芯线损坏、导线第一层绝缘损坏、导线主绝缘损坏、绝缘胶带的重叠之间

的不规则的砌缝超过导线直径的50%和导线终端绝缘损坏必须进行修理。
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1.1 导线/电缆损伤评估

4）导线损伤评估标准

Ø 当导线绝缘弯曲处的折皱，导线绝缘表面的小划痕，导致导线绝缘表面出现粗糙现象，绝

缘胶带的重叠之间的粘结被破坏，长度小于导线直径的50%，上述类型的损坏发生时导线

不需要修理。
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1.1 导线/电缆损伤评估

5）电缆损伤评估标准

Ø 电缆损伤评估标准与导线损伤评估标准类似
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1.1 导线/电缆损伤评估

6）屏蔽电缆损伤评估标准
以下损伤情况必须进行修理

当屏蔽电缆的芯线导体出现
损坏、屏蔽电缆的芯线主要
绝缘出现损坏

A

屏蔽层的损坏长度超过1 英
寸或超过屏蔽周长的25%

C

外层绝缘出现损坏、屏蔽电缆的外层绝
缘胶带的重叠之间的粘结或断开长度超
过电缆直径的50%且屏蔽层没有损坏

EB D

屏蔽层的损坏长度超过1 英
寸或超过屏蔽周长的25%且
接近屏蔽电缆的末端

屏蔽层的损坏长度小于1 
英寸或不超过屏蔽周长的
25%
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1.1 导线/电缆损伤评估

6)屏蔽电缆损伤评估标准

Ø 以下类型的损坏发生时屏蔽电缆不需要修理

1. 当屏蔽电缆外层弯曲处的绝缘出现折皱

2. 外层绝缘表面或主要绝缘物表面出现小划痕、粗糙、第一层绝缘表面出现擦伤

3. 屏蔽电缆外层绝缘胶带重叠之间的粘结断裂和屏蔽电缆外层绝缘出现不规则砌缝长度

小于屏蔽电缆直径的50%
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1.2 拼接头的夹接与验证
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1.2 拼接头的夹接与验证

1)常用拼接头的介绍

Ø 一种不能拆卸的连接终端的形式、在电路中起到连接通路的作用，在维护工作中用来修理

导线或电缆，根据导线束的安装位置选择不同型号的拼接头

Ø 用在没有水增压区域导线修理

• NAS1388-( )对接拼接头

• NAS1389-( )对接拼接头



2022-5-17 26 第 26 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.2 拼接头的夹接与验证

1)常用拼接头的介绍

Ø 用在有水增压区域和非高温、非增压、和增压区

域导线和电缆的修理

• NAS1387-( )并行拼接头

• D436-( )对接拼接头

• D436-( )并行拼接头

• 343（ ）并行拼接头
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1.2 拼接头的夹接与验证

1)常用拼接头的介绍

Ø 用在高温区域导线和电缆的修理

• 3294( )高温密封对接拼接头

• BACT12C( )高温非绝缘对接拼接头
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1.2 拼接头的夹接与验证

1)常用拼接头的介绍

Ø 用在电源馈线铜线与铜线的导线修理

• 269-31499-( )非绝缘对接拼接头

Ø 用在电源馈线铜线与铝线的导线修理

• 277( )-1 铜铝过渡对接拼接头
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø T 型头夹接工具的夹接与辨认

• AMP 公司的59170、59250、59275、59300、

69692-1、和69693-1 等手动夹接工具

① 在“T”型夹接工具的手柄上使用颜色进行标识

工具的夹接范围

② 绝缘调节指示是控制绝缘筒的夹接力度，对应

的绝缘直径选择有4 个位置
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø T 型头夹接工具的夹接与辨认

• T型头夹接工具的夹接

第一次
夹接

第二次
夹接
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø T 型头夹接工具的夹接与辨认

• 拼接头的目视检查
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø T 型头夹接工具的夹接与辨认

• 拼接头的目视检查
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø 长柄夹接工具的夹接与辨认

• AMP公司的手动长柄夹接工具46447、49592、

49935、69363、574573、1490048-1和

1490047-1 

• 夹接工具包括一个防止倒转的夹接防倒转棘轮、

两个或三个夹接模块
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø 长柄夹接工具的夹接与辨认

① 将拼接头的接缝处放在夹接模块的凹槽中心

② 每把夹接工具都标有它的适用于夹接导线的范

围标记

Ø 长柄夹接工具的夹接
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø 长柄夹接工具的夹接与辨认

• 拼接头的目视检查
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø 长柄夹接工具的夹接与辨认

• 拼接头的目视检查
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø 短柄夹接工具的夹接与辨认

• AMP 公司的47386、47386-0、47386-4、

409775-1、47387、47387-0 和46121 

手动短柄夹接工具

• 夹接工具有一个夹接基准模块、夹接定位、

夹接模块、三个绝缘夹接调节钉和一个夹

接返回防倒转棘轮
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø 短柄夹接工具的夹接与辨认

• 短柄夹接工具的夹接
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø 短柄夹接工具的夹接与辨认

• 拼接头的目视检查
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1.2 拼接头的夹接与验证

2)拼接头夹接工具使用

Ø 短柄夹接工具的夹接与辨认

• 拼接头的目视检查
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1.2 拼接头的夹接与验证

3)拼接头夹接完成后的检查与验证

Ø 在拼接头的夹接施工期间导致拼接头的夹接筒和导线有一定弯曲是允许的

1. 向上与向下弯曲检查

2. 侧面与侧面弯曲检查

3. 拼接头横截面检查
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1.3 导线修理程序
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1.3 导线修理程序

Ø 在波音系列的飞机上允许修理的导线，芯线损伤20%及以上时，必须进行永久性修理；

Ø 发动机及APU 发电机的电源馈线芯线损伤20%及以上时，不允许修理必须更换；

Ø 如果芯线没有达到20%时只需要进行绝缘层修理工作。

绝缘层损伤 芯线损伤
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1.3 导线修理程序

1)绝缘层修理施工程序

Ø 清洁导线损伤区域

ü 从导线绝缘损伤区域去除多余的绝缘且确保绝缘层表面平滑。

ü 使用异丙醇清洁导线绝缘，确保清洁导线绝缘损伤区域。

ü 清洁导线损伤每侧大约3英寸的绝缘区域且清洁区域干燥。
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1.3 导线修理程序

1)绝缘层修理施工程序

Ø 填充损伤区域空洞

u 使用温度等级D类的薄膜胶带或TFE胶带进行填充并使导线绝缘层表面平滑。

u 确保胶带的每一侧末端延伸损伤区域最小距离0.25英寸，最小重叠50%缠绕。

u 在绝缘损伤处最少缠绕两侧绝缘，第二层需要与第一层缠绕方向相反。
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1.3 导线修理程序

1)绝缘层修理施工程序

Ø 导线绝缘层损伤修理

u 选择温度等级符合导线安装位置的TFE胶带、硅树脂胶带、热缩管。在绝缘损伤区域缠

上两层胶带。

u 每侧胶带延伸1英寸，最小重叠50%缠绕，最少缠绕两层绝缘，缠绕方向相反。

u 在导线绝缘修理胶带的每个末端大约0.25英寸处使用相同温度等级的扎线进行捆扎。
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1.3 导线修理程序

2)增压区域导线修理程序

Ø 选择需要的绝缘拼接头和拼接头夹接工具。
Ø 根据实际需要从导线末端去除合适的绝缘层长度。

Ø 将去除绝缘层的导线放入拼接头。
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1.3 导线修理程序

2)增压区域导线修理程序

Ø 检查去除绝缘层的导线在拼接头的绝缘筒的位置。

Ø 确保从拼接头的观察孔里看到导线的芯线，芯线顶到拼接头止位且不能超过止位。

Ø 导线的绝缘层不能进入拼接头的夹接筒，导线绝缘层与绝缘筒重叠不允许超过绝缘筒。

Ø 如果导线绝缘层直径超过绝缘筒的直径，导线绝缘层的末端与拼接头绝缘筒的最大距离

是0.13 英寸。
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1.3 导线修理程序

2)增压区域导线修理程序

Ø AWG 10 号线和更细的导线夹接筒的末端与导线绝缘层末端最大为0.13 英寸。

Ø AWG 8 号线和更粗的导线夹接筒的末端与导线绝缘层末端最大为0.25 英寸。
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1.3 导线修理程序

3)高振动区域导线修理程序

Ø 高振动区域的导线需要进行永久性修理，一般采用密封拼接头对损伤的导线进行修理。

Ø 同样适用于增压区域经常接触到水的区域和没有水的区域损伤的导线修理。

Ø 由于拼接头的材料和热缩套管的温度等级限制不能用于高温区域损伤导线修理。
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1.3 导线修理程序

3)高振动区域导线修理程序

Ø 密封拼接头器材包件号
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1.3 导线修理程序

3)高振动区域导线修理程序

Ø 选择密封拼接头和拼接头夹接工具，

Ø 将需要修理的一根或两个导线穿入热缩套管，根据要求去除合适的绝缘层长度。

Ø 将去除绝缘层的导线放入拼接头。
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1.3 导线修理程序

3)高振动区域导线修理程序

Ø 检查去除绝缘层的导线在拼接头的绝缘筒的位置。

Ø 确保从拼接头的观察孔里看到导线的芯线，芯线顶到拼接头止位且不能超过止位，导线

的绝缘层不能进入拼接头的夹接筒。

Ø 如果是修理一根导线，导线夹接筒的末端与导线绝缘层末端最大为0.13 英寸。

Ø 如果是修理两根导线，导线夹接筒的末端与导线绝缘层末端最大为0.25 英寸。



2022-5-17 54 第 54 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.3 导线修理程序

3)高振动区域导线修理程序

① 将拼接头放在夹接工具的模块上，轻轻按压夹接工具手柄

将拼接头定位。

② 将去除绝缘层的导线送入拼接头并到达合适的位置，按压

夹接工具手柄直至夹接工具到达力矩值防倒转棘轮复位。

③ 将完成第一次夹接工作的拼接头的另一端放在夹接工具的

模块上，参照拼接头第一次夹接程序完成第二次夹接工作。
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1.3 导线修理程序

3)高振动区域导线修理程序

① 将夹接完成的拼接头放置在热缩套管中心。

② 根据热缩套管的温度等级设置热风枪的设定温度，根据热风枪的施工程序进行热缩工作。

③ 确保被封严的拼接头上的热缩套管外侧末端不能出现粗糙的边缘。



2022-5-17 56 第 56 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.3 导线修理程序

4)高温区域导线修理程序

Ø 高温区域的导线需要进行永久性修理，采用铜合金材料的拼接头对损伤的导线进行修理。

Ø 同样适用于增压区域和高振动区域损伤的导线修理。
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1.3 导线修理程序

4)高温区域导线修理程序

Ø 根据修理导线的具体位置，选择不同温度等级热缩套管进行防护。

Ø 根据拼接管件号选择压接工具。



2022-5-17 58 第 58 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.3 导线修理程序

4)高温区域导线修理程序

Ø 截取合适的热缩管，热缩管伸出拼接头末端最少1.1英寸。

Ø 按要求去除合适长度的导线绝缘层。

Ø 检查导线在拼接头内的位置。
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1.3 导线修理程序

4)高温区域导线修理程序

Ø 在夹接完成的拼接头上缠绕两层绝缘胶带，确保胶带末端大于拼接头两侧末端最少0.6-

0.85英寸，胶带缠绕重叠大于50%。

Ø 在第一层紧紧地缠绕绝缘胶带的基础上，逆时针紧紧地缠绕第二层绝缘胶带。

Ø 将防护完成的拼接头放置在热缩套管中心进行热缩工作。
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1.4 普通电缆修理程序
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1.4 普通电缆修理程序

1)普通电缆绝缘层的修理

Ø 清洁电缆损伤区域

• 从电缆绝缘损伤区域去除多余的绝缘且确保绝缘层表面平滑。

• 使用异丙醇清洁电缆绝缘，确保清洁导线绝缘损伤区域。

• 清洁电缆损伤每侧大约3英寸的绝缘区域且清洁区域干燥。
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1.4 普通电缆修理程序

1)普通电缆绝缘层的修理

Ø 电缆绝缘层损伤修理

• 选择温度等级D类的薄膜胶带或TFE胶带、硅树脂胶带、热缩管。

• 每侧胶带延伸损伤区域最小0.5英寸，最小重叠50%缠绕，最少缠绕两层绝缘，缠绕方

向相反。

• 在电缆绝缘修理胶带的每个末端大约0.25英寸处使用相同温度等级的扎线进行捆扎。
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1.4 普通电缆修理程序

2)电缆外层绝缘和芯线绝缘同时出现损伤的修理

电缆外层主绝缘和芯线绝缘出现损伤，芯线导体没有任何损伤，需要对电缆外层绝缘和芯线绝缘进行修理

01

02

03

04

清除电缆外层绝缘损坏区域的松散的绝缘片和粗糙的边缘确保绝缘表面光滑。

清除导线绝缘损坏区域的松散的绝缘片和粗糙的边缘确保绝缘表面光滑。

使用异丙醇清洁电缆外层主绝缘损坏区域的绝缘，左右两侧
大约3 英寸，待异丙醇挥发干燥后进行修理。

选择温度等级D 级的TFE 薄的胶带，如果没有可以使用
与电缆安装位置相同的温度等级相同的热缩管。
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1.4 普通电缆修理程序

2)电缆外层绝缘和芯线绝缘同时出现损伤的修理

Ø 如果损坏的是绝缘中的空腔，需要对空腔进行填充

• 选择温度等级D 级的TFE 薄的胶带，填充空腔并使导线表面光滑。

• 胶带与导线绝缘最少重叠0.25 英寸，在空腔位置最少缠绕2 层胶带，胶带至少重叠50%，

第一层的缠绕方向与第二层缠绕方向相反。
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1.4 普通电缆修理程序

2)电缆外层绝缘和芯线绝缘同时出现损伤的修理

Ø 选择与导线安装位置相同的温度等级的TFE 胶带，或温度等级相同的热缩管。

• 在导线主绝缘损伤区域缠绕2 层胶带，胶带缠绕最少重叠50%，空腔填充胶带的边缘距

离第一层胶带始端最少0.75 英寸，导线主绝缘损伤边缘距离胶带缠绕始端最少1 英寸。

• 在完成第二层胶带缠绕后，在距离缠绕胶带每个末端0.25 英寸处使用捆扎线对胶带进

行捆扎。
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1.4 普通电缆修理程序

3)普通电缆的修理

Ø 在维护工作中发现在增压区域有一根三芯电缆需要进行永久性修理

• 从电缆外层绝缘去除合适的外层绝缘。

• 确保从最近的密封拼接头中心到电缆外层绝缘末端距离是1.75英寸±0.25英寸，另一个

密封拼接头中心到电缆外层绝缘末端距离是2.38英寸±0.25英寸。
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1.4 普通电缆修理程序

3)普通电缆的修理

Ø 选择温度等级B级或D级的绝缘胶带和热缩管

• 截取超过电缆外层绝缘每侧末端最少1英寸长度的热缩管套在电缆末端。

• 根据导线的线号选择密封拼接头和夹接工具，在每根芯线完成拼接头施工。

• 再进行外层绝缘胶带和热缩管的安装。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

1)金属小环冷压接法

Ø 概述

• 适用于飞机的所有区域，使用这种施工方法需要谨慎操作，夹接工具的模块和金属小

环必须选择正确，如果选择不当容易导致施工操作错误。



2022-5-17 70 第 70 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

1)金属小环冷压接法

Ø 概述

• RSK金属小环夹接工具举例
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

1)金属小环冷压接法

Ø 屏蔽电缆屏蔽层的修理

• 从屏蔽电缆去除外层绝缘，屏蔽层损伤区域末端与外层绝缘末端距离最小0.6英寸。

• 在屏蔽层损伤区域末端环绕电缆屏蔽层去除损伤区域的屏蔽层，确保屏蔽层末端与屏

蔽电缆外层绝缘末端距离最小0.5英寸，去除不需要的屏蔽层。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

1)金属小环冷压接法

Ø 屏蔽电缆屏蔽层的修理

• 根据温度等级选择屏蔽材料，屏蔽材料的最小直径大于电缆屏蔽层回折直径，最小长

度等于电缆两侧屏蔽层回折后末端之间的距离；将屏蔽材料套在电缆上，屏蔽材料的

末 端与电缆屏蔽层回折后的末端对齐。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

1)金属小环冷压接法

Ø 屏蔽电缆屏蔽层的修理

① 根据温度等级和屏蔽材料外层直径 ，选择合适的两个金属小环；根据金属小环件号

选择压接工具。

② 去除电缆屏蔽层每个末端上缠绕的临时胶带；在电缆的一端套入金属小环，确保金属

小环末端与屏蔽材料和电缆屏蔽层回折末端重合,压接金属小环。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

1)金属小环冷压接法

Ø 屏蔽电缆屏蔽层的修理

① 根据温度等级和完成拼接屏蔽层装配的电缆外层最小直径选择热缩管和TFE绝缘胶带。

② 在装配好屏蔽材料的电缆上缠绕两层绝缘胶带,确保胶带缠绕时最小重叠50%。

③ 将热缩管放置在缠绕好绝缘胶带的电缆中心，完成热缩。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

2)使用焊接修理法修理屏蔽层

Ø 概述

• 适用于飞机上温度等级A类和B类的区域，在发动机、APU和高温区域严禁使用这种施

工方法。

优点：简单、安全、可靠性高等优点，广泛用于增压区域导线修理。

缺点：不能在发动机、APU和高温区域使用。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

2)使用焊接修理法修理屏蔽层

Ø 使用整体焊接套管修理电缆屏蔽层

1.根据屏蔽电缆外层直径选择整体焊接套管

2.根据整体焊接套管的件号去除屏蔽电缆外层绝缘
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

2)使用焊接修理法修理屏蔽层

Ø使用整体焊接套管修理电缆屏蔽层

01

使用异丙醇清洁电缆损伤位
置每侧大约3in的区域。

03

从整体焊接套管的焊接屏蔽材料中心开始加
温，整体焊接套管开始收缩；在整体焊接套
管一侧的焊接材料中心连续加温直至发现焊
锡熔化流动

02

将整体焊接套管放置在电缆上，焊接套管的密
封环在电缆绝缘层的每个末端之上，焊接套管
的屏蔽材料覆盖屏蔽电缆去除绝缘的屏蔽层。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆屏蔽层

• 电缆外层绝缘去除，确保屏蔽层损伤区域

末端与屏蔽电缆外层绝缘末端距离最小0.4 

英寸。

2)使用焊接修理法修理屏蔽层

• 电缆屏蔽层去除，确保屏蔽层末端与屏

蔽电缆外层绝缘末端距离最小0.25英寸

±0.06 英寸。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆屏蔽层

• 使用异丙醇清洁导线绝缘，清洁导线损伤每侧大约3 英寸的绝缘区域且清洁区域干燥。

• 择温度等级B 级的屏蔽材料，确保屏蔽层最小直径大于电缆屏蔽层回折直径，屏蔽材

料最小长度等于两个电缆屏蔽层回折后末端的距离。

2)使用焊接修理法修理屏蔽层
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆屏蔽层

u 选择温度等级B 级和屏蔽材料外层直径合适的两个焊环。

u 选择温度等级B 级热缩管，截取热缩管长度等于电缆屏蔽层拼接两侧焊环末端最少分别延伸1 英寸。

u 将热缩管、两个焊环和屏蔽材料套在屏蔽电缆上，完成屏蔽层拼接两侧焊环的热缩施工任务。

2）使用焊接修理法修理屏蔽层
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆屏蔽层

• 根据温度等级B 级选择绝缘胶带，在完成拼接屏蔽层装配缠紧绝缘胶带。胶带末端距离焊环末端0.5 

英寸±0.25 英寸。

• 将热缩管放置在装配好的电缆屏蔽层中心，确保热缩管的每个末端距离多层胶带末端最少1 英寸。

2）使用焊接修理法修理屏蔽层
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 概述

• 适用于飞机的所有区域，经常使用在发动机、APU和高温区域，

• 优点：可靠性、安全性和稳定性非常高。

• 缺点：操作方法相对于其他施工方法比较复杂。 

3）钢环铜环冷压接法
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 概述

• 夹接工具举例： 

3）钢环铜环冷压接法
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 对屏蔽电缆屏蔽层的修理

• 去除屏蔽电缆外层绝缘。

3）钢环铜环冷压接法

• 去除损伤区域的屏蔽层。
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 对屏蔽电缆屏蔽层的修理

• 根据温度等级选择两侧需要的内侧钢环和外侧铜环，确保内侧钢环的最小直径大于屏

蔽电缆外层绝缘，外侧铜环的直径大于内侧钢环和屏蔽层厚度之和。

• 将内侧钢环放置在屏蔽电缆绝缘层末端之上，向后回折电缆屏蔽层在内侧钢环之上并

与内侧钢环平齐。

3）钢环铜环冷压接法
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1.5 屏蔽电缆屏蔽层修理程序

Ø 对屏蔽电缆屏蔽层的修理

• 根据温度等级选择屏蔽层材料。

• 在电缆两端套入外侧铜环，选择压接工具分别压接两侧外侧铜环。

• 根据温度等级选择TFE绝缘胶带，在装配好屏蔽材料的电缆上缠绕两层绝缘胶带。

• 将热缩管放置在缠绕好绝缘胶带的电缆中心，完成热缩施工任务。

3）钢环铜环冷压接法
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1.6 屏蔽电缆修理程序
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 材料选择

• 根据温度等级D级选择屏蔽层材料。

• 选择温度等级D级的绝缘胶带和热缩管。

• 截取热缩管长度等于电缆屏蔽层拼接两侧金属小环末端最少分别延伸1英寸。

1）高温区域使用金属小环修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 屏蔽电缆修理装配

• 芯线拼接头修理装配

• 屏蔽层修理装配

• 绝缘层修理装配

1）高温区域使用金属小环修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 使用整体焊接套管修理屏蔽电缆

• 整体焊接套管器材包介绍

2）焊接套管修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 使用整体焊接套管修理屏蔽电缆

• 根据温度等级、屏蔽电缆外层直

径和中心导线线号选择整体焊接

套管器材包。

• 根据整体焊接套管的件号参照施

工标准去除屏蔽电缆外层绝缘尺

寸、屏蔽层和中心导线绝缘尺寸。

2）焊接套管修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 使用整体焊接套管修理屏蔽电缆

• 根据拼接头件号和中心导线的CAU尺寸选择夹接工具，热缩工具。

• 将整体焊接套管套在电缆末端，将中心导线的热缩管套在中心导线绝缘上，夹接屏蔽电

缆中心导线拼接头并完成热缩工作。

• 将整体焊接套管放置在电缆上，完成整体焊接套管施工过程。

2）焊接套管修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆

• 分步焊环器材包介绍

• 电缆绝缘去除尺寸

2）焊接套管修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆

• 根据温度等级、屏蔽电缆外层直径和中心导线线号选择屏蔽电缆修理器材包。

• 从屏蔽电缆去除外层绝缘、屏蔽层和中心导线绝缘。

2）焊接套管修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆

• 芯线的修理装配

2）焊接套管修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆

• 屏蔽层的修理装配

2）焊接套管修理屏蔽电缆



2022-5-17 97 第 97 页 仅供培训使用 仅供培训使用

1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 使用分步焊环修理屏蔽电缆

• 屏蔽电缆修理装配

2）焊接套管修理屏蔽电缆
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1.6 屏蔽电缆修理程序

Ø 钢环铜环冷压接法屏蔽电缆的修理

• 屏蔽电缆修理装配

2）焊接套管修理屏蔽电缆
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常用高频电缆、插头的制作及工具介绍
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2.1 概述

Ø 220015-1 和220015-2 夹接工具

Ø 69141-1 和69241-1夹接工具

1）高频插头夹接工具介绍
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2.1 概述

Ø M22520/5-01和M22520/10-01夹接工具

1）高频插头夹接工具介绍
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2.1 概述

2）常用高频插头介绍

冷压接连接类分为BNC、C、
HN、KM、N 和SC 等类型

冷压接连接类
高频插头/座按照中
心插钉/孔的连接方
式 软焊焊接类分为BNC、C、HN、

N、TNC、SC 和UHF等类型

软焊焊接类
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2.1 概述

Ø KINGS带保护同轴电缆插头/插座的介绍：

• 插头/插座类型

• 件号举例

2）常用高频插头介绍
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 准备程序：

1. 按照消耗材料的温度等级和抵抗液力油腐蚀能力等级选择热缩管。

2. 截取1.5英寸长的热缩管套在同轴电缆上，确保热缩管很容易在同轴电缆上移动。

3. 如果K型金属环只有一个凸缘，确保凸缘的一端方向指向同轴电缆的末端。

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 准备程序：

• 如果电缆介质是金属、半刚性材料，则没有专用修剪工具。

• 根据施工标准尺寸要求去除同轴电缆绝缘层。

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 中心插钉的夹接：

• 根据高频插头查找压接工具代码。

• 根据工具代码选择压接工具及附件。

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 中心插钉的夹接：

• 中心插钉的夹接施工

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 中心插钉的焊接：

• 中心插钉的焊接施工

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的安装程序：

• K型环夹接工具

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的安装程序：

l 将屏蔽线分开，将连接器外壳置于电缆末端。

l 如果电缆只有一个屏蔽,内侧金属环置于电缆介质和屏蔽之间。

l 如果电缆有内屏蔽和外屏蔽，则内侧金属环置于内屏蔽和外屏蔽之间。

l 如果电缆有内屏蔽和外屏蔽,在电缆介质和内侧金属环之间不能有外屏蔽的绞线。

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的安装程序：

l 插孔在高频插头内部的位置，确保插孔的前末端伸出距离绝缘末端最大0.02英寸。

l 插钉在高频插座内部的位置，确保插钉的前末端距离绝缘末端最大0.04英寸。

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的安装程序：

1. 轻轻地拉中心插钉上的导线，确保高频插头锁住中心插钉。

2. 向前推动K型金属环到插头外壳的内侧支撑金属环前末端，使用夹接工具夹接K型金属

环。

3. 确保K型环的前末端距离高频插头外壳最大0.03英寸。

4. 检查K型环夹接情况，确保夹接完成的K型环每个侧边没有裂痕，在K型环底部区域不能

看到夹接痕迹。

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 防护程序：

1. 使用异丙醇清洁K 型环、高频插头外壳和从K 型环往后6 英寸区域。

2. 依次将第一层、第二层、第三层热缩管推至插头外壳肩部最大0.05 英寸距离完成热缩。

1）KINGS带保护同轴电缆小号插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 根据高频插头型号去除电缆绝缘层

Ø 选择中心钉夹接工具

Ø 选择K型金属环夹接工具

1）KINGS带保护同轴电缆插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 插头介绍：

Ø 电缆准备：

• 在增压区域圆形或矩形连接器的维护工作

中，将K型金属环套到同轴电缆上，根据

要求进行电缆绝缘去除。

3）KINGS K-LOC 同轴电缆插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 中心插钉的夹接：

• 选择夹接工具完成中心插钉的夹接，确保中心插钉的夹接筒距离同轴电缆芯线绝缘层末

端最大0.03 英寸。

3）KINGS K-LOC 同轴电缆插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 中心插钉的夹接：

1. 选择K 型金属环的夹接工具和模块。

2. 将中心插钉送入高频插头，将同轴电

缆的屏蔽层平铺在高频插头壳体的内

侧金属环上。

3. 向前推动K 型金属环到插头外壳内侧

支撑金属环的前末端，使用夹接工具

夹接K型金属环。

4. 将中心插头主体拧入高频插头的壳体

六角螺帽。

3）KINGS K-LOC 同轴电缆插头/插座的制作
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2.2 常用高频插头的制作

Ø 中心插钉的夹接：

• 按照消耗材料的温度等级和抵抗液力油腐蚀能力等级进行选择热缩管。

• 截取1.5 英寸长的热缩管套在同轴电缆上。

• 将热缩管推至距离高频插头壳体六角螺帽后末端最大0.05 英寸距离位置。

• 按照20-10-14 热缩管施工程序对热缩管进行热缩。

3）KINGS K-LOC 同轴电缆插头/插座的制作
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2.3 信号电缆插头制作

1）概述

A

燃油系统、液压系统
和发动机滑油系统的
油量指示信号电缆

B

油量指示信号电缆对
信号电缆长度和施工
工艺要求比较苛刻。

C

如果有一点疏忽直接
影响系统的油量指示
精度，对其他飞机系
统造成未知的难以测
量干扰源，甚至造成
其他飞机系统产生故
障或失效。
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 选择耗材、选择中心钉夹接工具、选择金属环夹接工具

2）MS39029/54-342和MS27184-22P信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 在电缆上安装密封套管和外层金属环。

• 如果是Raychem 55A6087 电缆或Boeing 10-60816-61 电缆，先套一个1/4 英寸热缩

密封套管，再套一个3/16 英寸热缩密封套管。

• 如果是其他型号的电缆，最后再套一个1/8英寸的热缩密封套管。

2）MS39029/54-342和MS27184-22P信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 将中心导线的芯线放入中心插钉的夹接筒。确保：

• 所有的芯线必须全部进入中心插钉的夹接筒。

• 从中心插钉的观察孔中看到芯线。

• 中心导线绝缘紧靠中心插钉的末端。

2）MS39029/54-342和MS27184-22P信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 选择夹接工具夹接中心插钉，确保:

• 中心插钉夹接筒末端距离中心导线绝缘层末端距离不能超过0.03英寸。

Ø 一只手捏住电缆外层绝缘末端，另一只手捏住中心导线绝缘，顺时针或逆时针旋转中心导线

将电缆的屏蔽层扫出一个喇叭口，电缆的屏蔽层处于交织状态。

2）MS39029/54-342和MS27184-22P信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 将中心插钉送入信号电缆插头主体，确保：

• 中心插钉锁住和屏蔽层在信号电缆插头内侧金属环之上。

Ø 向前移动外层金属环至装配主体的肩部，夹接外层金属环。

2）MS39029/54-342和MS27184-22P信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

2）MS39029/54-342和MS27184-22P信号插头装配

01 将1.12英寸长的热缩
管的前末端推至到外
层金属环的后末端完
成热缩。

02 将0.75英寸长的热缩管
的前末端推至到装配主
体的肩部，确保热缩管
前部最大不能移动超过
0.06英寸距离，完成热
缩。

03 将0.50英寸长的热缩管的
前末端推至到装配主体的
肩部，确保热缩管前部最
大不能移动超过0.06英寸

距离，完成热缩。
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 选择耗材

Ø 选择中心钉夹接工具

Ø 选择金属环夹接工具

3)使用O型环同轴电缆信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 按施工标准去除电缆绝缘层

Ø 注意：不能损伤电缆的屏蔽层、电缆中心导线的绝缘层。

3)使用O型环同轴电缆信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 将中心导线的芯线放入中心插钉的夹接筒，确保：

• 所有的芯线必须全部进入中心插钉的夹接筒。

• 从中心插钉的观察孔中看到芯线。

• 中心导线绝缘紧靠中心插钉的末端。

• 中心导线绝缘层末端距离中心插钉夹接筒末端距离不能大于0.03英寸。

3)使用O型环同轴电缆信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 使用夹接工具夹接中心插钉，确保：

• 夹接工具模块夹接痕迹在观察孔和夹接筒末端中心。

• 夹接后夹接筒没有损伤和裂痕。

Ø 将中心插钉送入信号电缆插头主体。

3)使用O型环同轴电缆信号插头装配
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2.3 信号电缆插头制作

Ø 向前移动外层金属环至装配主体的肩部。

Ø 夹接外层金属环。

Ø 选择合适的送钉工具，将夹接完成的信号电缆插头主体卡在送钉工具的卡槽上。

Ø 将O型密封环塞入连接器。

3）使用O型环同轴电缆信号插头装配
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光纤检查、清洁与测试
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光纤的优势

光纤通信的必要性是在飞机内减轻通
信系统重量，减小通信设备体积。

光纤的优势

还可充分利用光纤的宽带特性和采用多路传输技术，来
减少线缆的数量，并在光收发信机和多路传输回路中引
入混合集成电路和大规模集成电路，使设备更加小型化。

使用的机型

目前在 B737NG、 B777、B747-8 和 
B787 飞机系统中使用了大量的光纤。

检查和清洁

在日常维护工作中检查、清洁和检测光纤连接器时，
飞机维护手册中没有维护、修理、使用或校准这些
专用测试设备的程序，在维修工作期间使用这些专
用设备请按照设备制造厂商的建议和程序执行

3.1 光纤连接详细检查程序

概述
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 通过视频设备对光缆端面使用放大光缆端面的方

法进行检查。

Ø 常用手持式端面测试仪有使用外接电源型号和使

用自带电池型号。

Ø 具备记录并存储检测图像，通过操作手柄上的开

关可以随意将来自探头检测图像在显

Ø 示屏放大和缩小，控制光缆端面图像检测仪打开

和关闭，设置不同的操作时间和对比控制。

1）光纤检测设备介绍
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 光缆端面检测器探头适配器用于不同的连接器类型和航线可更换件（LRU）。

1)光纤检测设备介绍

手持式光缆端面检测仪探头                                             光缆端面检测仪探头   
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 不同类型适配器请见飞机维护手册20 章表8-105 所示。

1)光纤检测设备介绍
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 检查787 的CCR 机柜中的连接器的光纤端面可能需要使用长柄(P3)检测探头，它连接到

手持视频单元代替标准探头。

Ø 这样，当模块被移除时，就可以对Fox或GG 模块的连接器进行必要的接触和检查。

1）光纤检测设备介绍
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø P3 检查探头设计用于FOX/GG 接口尖端和检查引导适配器，以检查CCR 机柜中的LRU 连

接，接口尖端插入检查导向适配器的适用孔中；

Ø 当接口尖端和检查引导适配器连接时，它可以放置在CCR 柜的FOX 或GG 连接器中。

Ø 当完全插入时，接口提示锁定到检查引导适配器。

Ø 推动检查引导适配器上的锁定机构以释放接口提示。

1）光纤检测设备介绍
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 检查探头位置介绍

1）光纤检测设备介绍
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 在光纤电缆端面上发现不同类型的损害的定义：

Ø 根据损害的类型和地点规定损害的允许限度，损坏相等或小于限值属于令人满意的，大于

极限的损坏不能令人满意无法使用，如果在光纤接触器上发现无法使用的损坏，则必须更

换 LRU。

2）光纤电缆端面损伤评估

A B C

裂纹- 进入端面材
料的结构缺陷

芯片或坑- 材料从
端面丢失

划痕- 端面表面的
线状缺陷
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 核心区光纤接触面或凹坑端面

2）光纤电缆端面损伤评估
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 覆层区光纤接触面或凹坑端面

2）光纤电缆端面损伤评估
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 核心区和覆层区光纤接触面损伤极限

2）光纤电缆端面损伤评估
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 刮擦区光纤接触面或凹坑端面

2）光纤电缆端面损伤评估
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 在光缆端面上找到不同类型不能使用的材料定义：

Ø 根据刮擦区光纤接触面损伤极限，等于或少于极限属于令人满意的，超过极限的材料属于

令人不满意，需要清洗光纤触点。

2）光纤电缆端面损伤评估

01 污染- 光纤接触面端面上的材料，通过清理端面的程序是不
能去除的

02
碎屑- 光纤接触面端面上的材料，可通过清理端面的程
序去除

03 薄膜- 光纤接触面端面上的材料，可通过清洗端面的程
序去除



2022-5-17 145 第 145 页 仅供培训使用 仅供培训使用

3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 合格的核心区和覆层图

Ø 不合格的核心区和覆层图

2）光纤电缆端面损伤评估
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3.1 光纤连接详细检查程序

Ø 不合格被污染的核心区和覆层

Ø 不合格被污染和碰碎的核心区和覆层

2）光纤电缆端面损伤评估
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3.2 光纤连接清洁程序

Ø 脱开连接器确保插头/插座保持清洁，使用棉签在插头/插座

光纤电缆圆形端面来回轻轻擦拭。

Ø 每个棉签只能使用一次，擦拭时用力不要过大，力量过大会

导致圆形端面划伤。

Ø 再次检查插头/插座光纤电缆圆形端面，如果污染仍然存在，

用新的棉签上述重复清洁程序或尝试采用湿擦拭程序。

Ø 如果所有光纤电缆圆端面清洁完成，立即在插头/插座上安

装清洁的防尘帽或放在干净的胶袋内。

1）干擦拭
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3.2 光纤连接清洁程序

Ø 使用棉签末端加少量的溶剂在插头/插座光纤电缆圆形端面来回轻轻擦拭。

Ø 每个棉签只能使用一次，擦拭时用力不要过大，力量过大会导致圆形端面划伤。

Ø 等待插头/插座光纤电缆圆形端面自然风干；如果插头/插座光纤电缆圆形端面无法自然风干，

可以使用灌装压缩空气吹干或使用干棉签擦干。

2）湿擦拭
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3.2 光纤连接清洁程序

Ø 墨盒笔是一种机械清洁工具，它使用干布束材料从光纤端面上除去污染，墨盒笔的清洁尖

端的导盖和盖覆盖可拆卸，墨盒笔有一个指示器窗口来查看剩余的清洁材料的数量，锁按

钮可以操作清洁材料延伸或收回。

3）墨盒笔
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3.2 光纤连接清洁程序

Ø 清洁系统是一台便携式的设备，使用这台设备可以对光

纤电缆端面清洁和视觉检查一起完成；

Ø 设备内部装有清洁剂存储罐和压缩机，压缩机给清洁液

进行加压，以产生穿过纤维表面的高流量射流，这会导

致精确的非接触空气/溶剂/空气混合物质去除光纤电缆端

面的污染。

Ø 允许清洗松散的光缆或安装在连接器上的光缆。具有用

于检测的探头和液晶显示器，可以直接检查光纤电缆端

面。

4）清洁系统
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3.3 光损耗试验

Ø 光损耗测试是一项详细的检查，它将测量光缆的光损耗水平(衰减)，以验证可接受的极

限；正在测量光损耗的光纤电缆被称为“测试中的电缆”(CART)，在测试中的电缆是用

来识别一个或多个光缆组件进行光损耗测试的术语。

Ø 光损耗测试所需设备：

• 稳定光源(SLS)

• 光功率计(OPM)

• 源测试电缆

• 接收测试电缆

• SC 适配器

• 突发性测试电缆组件
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Ø 稳定光源(SLS)(又称光纤光源)发出LED 光信号，由光功率计

测量。

Ø 稳定光源上的控制和指示包括：

• ON/OFF 键：打开和关闭仪器。

• 波长键：选择波长输出。

• 波长指示器：显示哪些波长输出是活动的。

• MOD 键：选择输出波形为连续或调制。

• 输出接口允许连接到测试电缆，并且在不使用时盖上盖子。

1）光源设备介绍

3.3 光损耗试验
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Ø 光功率设备(OPM)(又称光功率计)测量来自稳定光源的LED 光信号,

以确定被测电缆的光损值。

Ø 光功率设备上的控制和指示包括：

• ON/OFF 键：打开和关闭该单元。

• dB/dBm 键：用于重置dB 参考电平(用于禁用自动关闭功能)。

• 波长键：选择要测量的校准波长。

• 输入接口允许连接到接收测试电缆，并在不使用时用盖上盖子。

• LED 显示显示光损耗测量。

2）光功率设备介绍

3.3 光损耗试验
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Ø 光纤光源和接收测试电缆是连接光纤光源（SLS）

和光功率计（OPM）的光纤电缆。

Ø 当执行光丢失测量时，将光纤光源（SLS）和光功

率计（OPM）连接到突发测试电缆组件和适配器。

Ø 光线光源和接收测试电缆的每一端都有用户连接器

(SC)适配器。

3）光源接收测试电缆

3.3 光损耗试验
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Ø 用户连接器（SC）适配器用于连接具有SC 端

的电缆类型，光纤光源测试电缆和转接测试电

缆组件有SC 端，并连接在一起进行光纤损耗

测试。

Ø 为了防止SC 适配器不受污染，每个SC 适配器

配备一个保护罩。

4）适配器介绍

3.3 光损耗试验



2022-5-17 156 第 156 页 仅供培训使用 仅供培训使用

Ø 转接测试电缆组件是一个多通道光纤测试电缆组件，其一端为多通道连接器，另一端为多

用户连接器(SC 连接器)。

Ø 它用于在光损耗试验期间将被测电缆与测试设备连接起来。

Ø 转换测试电缆组件可能有不同的端连接器，以匹配适配器或LRU 接口。

5）转接测试电缆介绍

3.3 光损耗试验
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Ø 在进行光纤损耗测试之前，必须为光纤

光源（SLS）和光功率计（OPM）设置

测量参考电平，这是确保在测试期间得

到的光损耗读数是正确的。

6）光纤测试前准备介绍

3.3 光损耗试验
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6）光纤测试前准备介绍

3.3 光损耗试验

光源和光功率计校准测试程序：

 将光源测试电缆总成连接到光纤光源（SLS）上；A

使用SC 适配器将光源测试电缆总成连接到接收测试电缆总成；B

     将接收测试电缆总成的另一端连接到光功率计（OPM）上；C

打开两种仪器的电源，在这两种仪器上选择工作波长为850 nm(禁用自动关闭功能：SLS=ON 

MOD，OPM=ON dB/dBm)；让仪表稳定2 分钟，将参考水平设为0.00 分贝；
D

断开在适配器处接收测试电缆总成，同时保持光纤光源（SLS）和光功率计（OPM）打开；E

            将接收测试电缆总成与光功率计（OPM）断开；F
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Ø 目视检查所有被测试电缆中的光缆和连接器是否有磨损、扭结和终端损坏的迹象，在进行

光损耗测试之前，清洁所有被测试电缆的匹配表面，确保在稳定光源(SLS)和光学功率计

(OPM)上完成基准电平设置。

Ø 注意一些OPM 制造商在分贝数字前面显示负符号的光损读数，忽略这些类型OPMs 的负面

符号。

6）光纤测试前准备介绍

3.3 光损耗试验
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Ø 光纤测试程序步骤：

7）光纤测试程序介绍

3.3 光损耗试验
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1. 断开转接测试组件-A 从SC 适配器电缆；
2. 断开转接测试组件-B 从光功率计（OPM）

7）光纤测试程序介绍

3.3 光损耗试验

光纤测试
程序步骤

1. 将转接测试组件-A 连接到正
在测试的电缆上;

2. 将转接测试组件-B 连接到正
在测试的电缆上

1. 将光源测试电缆连接到转接测试组件-A 与
SC 到SC 适配器；

2. 将转接测试组件-B 连接到光功率计（OPM）上；

1. 将光功率计（OPM）连
接到转换测试组件-A ;

2. 确保记录的光损耗小于
可接受的2dB 极限。

将光功率计连接到转接测试
组件-B，确保记录的光损耗
小于可接受的2dB 极限

将SC 适配器与光源测试电缆
和光纤光源（SLS）连接



2022-5-17 162 第 162 页 仅供培训使用 仅供培训使用

7)光纤测试程序介绍

3.3 光损耗试验

如果光损耗大于
2 分贝，则计算
最大允许光纤损
失极限，可以计
算4 对或4 对以
上的固定电缆组
件。

将配对数相加，
并将该数目乘以
0.5 分贝

连接光源测试电
缆和转换测试组
件的SC 适配器
不计为配对，结
果增加0.4 分贝，
以达到允许的最
大光纤损耗极限。

单击此处添加标题
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4.1 EWIS
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Ø 从两起空难说起：

• 瑞士航空111号航班MD-11型飞机，于 1998年9月2日，

从纽约肯尼迪国际机场起飞，飞至33,000英尺高空时，

驾驶舱出现白烟， 而后电子系统相继失效，最后以时速

350节坠落在大西洋海面。全机229人无一生还。

4.1 EWIS基本概念
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Ø 从两起空难说起：

• 环球航空800号航班（TWA800），波音747-100型飞机，于1996年7月17日， 从纽

约肯尼迪国际机场起飞后不久便在纽约长岛上空附近爆炸，机上212名乘客及18名机

组人员全部遇难。

4.1 EWIS基本概念



2022-5-17 166 第 166 页 仅供培训使用 仅供培训使用

Ø 从两起空难说起：

4.1 EWIS基本概念

• 两起空难的共性

均是因线路故障产生火源，最终引发事故。

• 两起空难使民航业开始关注线路的维护及检查

u  改变维护观念

u  设立维护标准

u  设立维护方法

u  建立规章制度
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Ø 线路维修理念的变化：

4.1 EWIS基本概念

线路是装于飞机上众多部件之一

• 飞机线路系统的特点——简单的系统带来复杂的问题

简单

Ø 构造简单

Ø 维护简单

     复杂

Ø 数量庞大

Ø 关联因素多

Ø 控制飞机的许多功能

Ø 故障现象隐蔽

Ø 故障后果存在潜在危险和灾难
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Ø 线路维修理念的变化：

4.1 EWIS基本概念

早期：Fit and Forget

• 装上即忘---不需要特定维护，直到发现故障再
维护。

• 导线和线缆被认为是支撑某系统的一个部件安装

在飞机，不需要定期的维护和检查。

• 飞机的导线在飞机整个寿命期是不需要更换的，

只有在隔离故障中发现问题后进行修复。



2022-5-17 169 第 169 页 仅供培训使用 仅供培训使用

Ø 线路维修理念的变化：

4.1 EWIS基本概念

对服役飞机的线路状况调查发现• Ø 导线的退化和腐蚀普遍存在

– 绝缘层老化开裂

– 插头插钉腐蚀

• Ø 不恰当的导线安装及修理

– 接触电阻超标

• Ø 线路的污染

– 金属屑、灰尘、油液污染

• Ø 线路检查标准太泛泛

– 没有明确具体的不可接受状态
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Ø 线路维修理念的变化：

4.1 EWIS基本概念

现在：以系统视之

• 线路的退化受多种因素影响，需要像其他系统一样建立持续性适 航检查与维护。

• 线路受以下因素影响:

设计 Design 

操作 Operation 

修理 Repair

环境 Environment

意识 Awareness

维护 Maintenance 

培训 Training

安装 Installation

时间 Time

陋习 Abuse
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Ø EWIS定义：

4.1 EWIS基本概念

Electrical 
Wiring 
Interconnection 
System
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Ø 根据 CCAR-25-R4 第 H 分部 第 25.1701 和 14 CFR 25.1701 以及 CS 25.1701 的规定，

EWIS 包括以下内容：安装在飞机任何区域的用于在两个或多个终端点之间传输电能（包括

数据和信号）的 任何线、布线装置或其组合，包括终端装置。

Ø EWIS 系统主要包含如下部件：

Ø EWIS定义：

4.1 EWIS基本概念
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Ø 下列定义的部件不包含在EWIS 定义中：

Ø EWIS定义：

4.1 EWIS基本概念

经公认环境测试标准（FAA TSO 等）认证的航电和电气设备，诸如

飞行管理系统计算机、飞行数据记录器、甚高频无线电、主飞行显示

器、导航显示器、发电机控制器、组合驱动发电机和厨房烤箱等。

各航线可更换单元（Line Replaceable Unit, LRU）内部的

部件和导线。

不作为飞机型号设计的便携式电气设备，包括个人娱乐设备

和便携式计算机等。

光纤
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Ø 电气安全程序：

4.2 EWIS安全操作规程

• 为防止发生人员伤亡或设备 损坏，必须熟悉并遵守标准安全施工程序，熟悉并遵守电气

标准施工程序以及相关警告信息等。

• 施工时断开施工所在线路上的所有电源，避免发生触

电危险；

• 开始工作前必须拔出相关系统的跳开关并挂安全警告

标签，有条件的情况下可以安装跳开关夹。

• 确保工作过程中没有电源提供到相关施工线路，防止

插头、插钉、接线片等连接终端对人员造成电击伤害，

同时也要防止金属工具或零件触碰连接终端造成短路。
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Ø 电气安全程序：

4.2 EWIS安全操作规程

• 参考电气标准施工手册使用材料之前，必须清楚了解所有的防护预防措施。这些措施能 

告诉维护人员如何安全的使用或者正确储存材料，参考供应商提供的安全技术数据参数，

并遵守当局的相关法规要求。

• 在使用清洁溶液、封严胶和其他特殊化工材料时必须保持

工作区域的良好通风，这些材料可能造成中毒、火灾、皮

肤损伤。

• 工作人员应遵守厂家安全说明，穿戴安全防护服，严禁吸

烟，严禁将化学材料放入口中或吸入，皮肤或眼睛接触到

这些化工材料时应立即就医。 
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Ø 电气安全程序：

4.2 EWIS安全操作规程

• 使用电气工具时必须仔细小心，防止发生触电或爆炸事故，并严格遵守与工具 有关的当

局法规规定。 在存在爆炸危险区域使用工具时，应严格参照并遵守当局法规。 在这些危

险区域禁止使用没有防爆保护的热风枪、电烙铁、毫欧表等工具。

• 在燃油箱或燃油蒸汽区工作时，禁止使用可以产生 0.02 微焦以上能量的电气工具，禁止

使用加热工具；在这些区域中只允许使用冷夹接的插钉、接线片、拼接头等终端及工具。
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Ø 电气互联系统的检查方法：

4.3 检查标准与程序

• 检查方法分为一般目视检查、详细目视检查和特别详细检查。

• 一般目视检查 General Visual Inspection （GVI）

对内部、外部区域、安装或装配进行目视检查，以探测有无明显的损伤、失效或不正常状况。 

按需使用反光镜以便观察检查区域内的所有外露表面。此级别的检查在如日光、机库 

 照明、手电筒或吊灯等正常光线下完成， 并且按需拆除或打开接近盖板和接近舱门。

按需使用台架、 梯子、工作平台以便接近需检查的区域。

此级别的检查除非特殊说明，在一臂距离范围内进行。
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4.3 检查标准与程序

• 检查方法分为一般目视检查、详细目视检查和特别详细检查。

• 详细目视检查 Detailed Visual Inspection（DET） 

Ø 电气互联系统的检查方法：

对特定项目、安装或装配情况 进行加强
的检查，以探测损伤、失效或不正常状况。

01 02
通常需用一良好的直射照明光源作为补充
照明，使其达到适当的照明强度。

工作中可能需 要拆除接近盖板、滴

水盘或移动附件。

06 03
检查中可按需使用如反光镜、放大镜
或其它方式作 为检查的辅助工具。

详细目视检查不仅仅是一个目视检查，因为其包括对

附件或 组件的触觉评估以便检查其紧固度或安全性。

05 04
按需进行表面清洁和详细的接近工作。
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4.3 检查标准与程序

• 检查方法分为一般目视检查、详细目视检查和特别详细检查。

• 特别详细检查 Special Detailed  Inspection （SDI）

Ø 电气互联系统的检查方法：

对特定项目、装置或附件进行细致的检查

此类检查可能广泛使用特殊的检

查技术/设备，如无损探伤等

对已发现损伤、失效或异常情况

可能需要复杂的清洁和大量的

接近或分解过程
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4.3 检查标准与程序

• 导线束的检查 ：

u 检查导线束之间和导线束与结构之间不能出现导线束松弛下垂现象。

u 线束出现损伤，缺少捆扎扣或扎带，防护损坏或断裂。

u 导线束与支撑部件出现晃动现象。

u 固定线束的线卡出现 损坏、腐蚀、变形。

u 导线束上的标记应安装固定可靠，清晰可见。

Ø 电气互联系统的检查方法：
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4.3 检查标准与程序

• 连接器的检查 ：

u 检查连接器外壳有无腐蚀、裂纹、污染物。

u 锁定是否到位（标线、色带、凸钉）。

u 连接器尾部安装是否正确、断裂、松动或变形。

u 插头保险丝 （如有安装）是否在位、松动。

u 连接器内部插钉内缩、烧蚀或变形。

Ø 电气互联系统的检查方法：
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4.3 检查标准与程序

• 电门、拼接头、接线片的检查 ：

u 检查电门的后保护盖是否有损伤、污染物。

u 检查拼接头、接线片的夹接筒和绝缘筒有无损坏，是否有变色或过热迹象。

u 接线片安装是否符合要求、异常弯曲、导线松弛度。

• 接地点、搭铁线的检查

u 检查接地点、搭铁线上的固定标记清晰，没有出现腐蚀现象。 

• 终端块的检查

u 检查终端块固定是否正确，绝缘防护有无损伤。

Ø 电气互联系统的检查方法：
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4.3 检查标准与程序

• 不需要通过拉动线束，摇晃线束或者断开电插头以完成检查。

• 检查时保护所有EWIS：

u 保持工具、托盘或者其他工作用品远离线束。物品放置于线束或者相关元件周围，

可能导致导线，绝缘层或者电插头损坏。

u 不要施加压力在线束，电子系统或者舱体结构上。压力可能导致线束或者电气连接

损坏。

u 线束不要相切，这可能导致裂痕，也可导致线缆，电线，金属屏蔽层或外部屏蔽层

的损伤。这些部件的损伤可能导致设备失效或其它设备损坏。

u 不要将线束、导管或者其他部件作为踩踏或者攀爬的工具。这可能损坏设备。

Ø 检查的注意事项：
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
g

CLAMPING 
PROTECTION
PAD
BROKEN
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

WIRES CLOSE 
TO THE 
FASTERNER

 Wires Riding On    
 Hot Air Duct

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Unused Wiring • Improper 
Termination with Exposed 
Conductor

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Wires Improperly Tied 
Riding on Hydraulic Lines 
Contaminated with Fluid

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Contaminated 
wires

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
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4.3 检查标准与程序

Ø EWIS线路常见问题：
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 飞机污染源 

内部污染
源

1.液压油、 油脂、发动机和 APU 滑油、燃油产生的污染

2.引气气源和高温产生的污染；厨房和盥洗室产生的污染

3.棉绒或灰尘产生的污染

外部污染
源 1.除冰液产生的污染；水和雨、雪和冰产生的污染

2.大气产生的污染

其他污染
源

1.油漆涂料污染；防腐剂污染、钻孔后的金属屑污染

2.外来物如螺钉、垫片、铆钉等污染
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 污染物处理原则  

• 对于不同种类的污染物，遵循不同的处理方式。

• 对于液体类的污染物应遵循以下原则：

停止污染源
头的渗漏

采取各种措
施阻止污染
物的扩散，
防止相邻区
域受到污染

用布料或液
体吸尘器清
除污染物

估计污染区
域的损害和
污染性质

（自然、意
外、老化）

选择适用的
清洁程序
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 污染物处理原则  

• 对于干性污染：电缆和电气设备上的灰尘、棉绒、绒毛、金属碎片、粉末和颗粒污染

• 应遵循以下原则： 

u 确保污染区域没有气流流动。

u 用吸尘器和软毛刷清除所有干性污染物。

（例如灰尘、铆钉、金属碎片、螺母、保险丝 等） 
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 清洁方法

• 清洁程序：

u 在污染区域永远是从上往下、从外向里进行清洁工作。

u 如果使用清洁剂首先在一个污染区域轻和较小的区域表面进行清洁实验，并立即检查

清洁效果。

u 如果结果不满足要求则需要改变清洁方法或更换清洁剂。

u 如果使用布料确保布料洁净、干燥、细软。

u 如果使用真空式吸尘器确保吸尘器过滤器安装到位，吸尘器出气口在飞机外部，防止

对飞机其他区域再次产生污染。
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 清洁方法

• 清洁布料和溶剂 ：

u 使用化学清洗溶剂、密封剂和其他专用材料的工作区域必须通风良好。

u 这些化工材料是有毒、易燃的，必要时穿戴安全防护工作服。

u 清洁工作场所不能存储过多的清洁溶剂，在飞机外面调用需要的清洁剂容量，刚开始

时调用清洁溶剂容量要小于 0.5 升。

u 禁止将布料在清洁溶剂里浸泡使用，应该在布料上倒入适量的清洁溶剂。 
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 清洁方法

• 导线束的清洁：（表面污染） 

u 清洁前，不要拆下电缆扎带。

u 用吸尘器清除所有污染物（例如灰尘、铆钉、金属碎片、 螺母、保险丝等）。

u 小心地用溶剂清除所有油脂、液压油和密封胶。

u 用干布或沾有溶剂的布清洁线束。

u 如果使用溶剂，等待 10 秒钟后，然后用干布再次清洁。

u 在清洁区域安装新的捆扎结，拆下旧扎带并清洁其位置。
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 清洁方法

• 导线束的清洁：（深度污染 ） 

u 在长度比较短的导线束上，去除所有的导线束捆扎结，包括支撑处的捆扎结。

u 在污染区域上逐根清洁导线。

u 重新安装捆扎结。

u 如有必要重新制作标识。 
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 清洁方法

• 连接器、终端块、接地模块的清洁：

• 密封类型 

u 禁止分解污染的密封连接器、终端块或接地模块，因为最初施加的拧紧力矩使连接密

封，并提供深度污染保护。

u 不要移动插钉连接的导线。

u 使用喷射溶剂的方法进行清洁工作。

u 使用干净且干燥的布料将溶剂擦干。

• 非密封类型 

u 非密封类的连接器、终端块、接地模块需要更换。
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 施工过程中对线路系统的保护：

• 施工前：

u 对该区域进行一般的目视检查，以确

定在维护过程中可能接触到的污染物。
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 施工过程中对线路系统的保护：

• 施工前：

u 对周围线路系统采取必要的保护措施。
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 施工过程中对线路系统的保护：

• 施工过程中：

u 执行容易造成污染物的施工。

u 防止对线路系统造成机械损伤。
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 施工过程中对线路系统的保护：

• 施工结束：

u 对施工周围区域采取清洁措施。
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 施工过程中对线路系统的保护：

• 施工结束：

u 移除线路系统采取的保护措施。
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4.4 清洁方法与程序 

Ø 施工过程中对线路系统的保护：

• 施工结束：

u 再次彻底清洁施工区域。
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焊接连接器与终端
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5.1 主要工具的介绍

1)）电络铁

Ø 在日常维修工作中选用电烙铁焊接终端，建议选择使用带静电防护的、恒温的，能调节温

度的电烙铁

Ø 根据终端的大小选择合适电烙铁的功率



2022-5-17 213 第 213 页 仅供培训使用 仅供培训使用

5.1 主要工具的介绍

2）去除焊锡工具

Ø 真空吸锡器

• 电动真空式吸锡器

• 手动真空式吸锡器
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5.1 主要工具的介绍

2）去除焊锡工具

Ø 吸锡线
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5.1 主要工具的介绍

3）终端焊接施工程序

01 焊接工作开始前，应检查电烙铁的状态，保证电烙铁各部件连接可靠；

02 用水湿润海绵，海绵是用来收集焊锡渣和焊锡珠，用手捏刚好挤不出水为宜；

03 正确佩戴ESD 腕带并可靠接地；

04 打开电烙铁开关，设置焊接温度到需要的温度（例如：375℃±15℃），待温度稳定后，恒温指示灯熄灭或闪
亮方可开始工作。注意：温度设置仅用于培训，维修工作中请参考厂家技术手册要求设置电烙铁温度。

05 从导线末端去除导线绝缘，保证导线芯线干净，套上合适长度的热缩管，避免用手触摸导线芯线；

06 将导线芯线镀上一层焊锡，加热时间不能超过四秒，防止导线绝缘过热损伤；
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5.1 主要工具的介绍

3）终端焊接施工程序

07 使用酒精将焊接终端表面清洁干净并完成镀锡工作

08 根据焊接终端的种类不同和终端的具体要求对需要焊接的芯线进行整形，去除多余的芯线

09 根据焊接终端的种类不同和终端的具体要求完成焊接工作

10 使用酒精将焊接终端表面清洁干净并完成镀锡工作

11 将热缩套管放置到焊接终端规定的位置，使用TFE 隔热套管进行防护并完成每根导线终端的热缩套管的热缩工作（按需）

12 完成工作后，将电烙铁温度调节旋钮转到最低位，关闭电烙铁电源，待完全冷却后放入工具柜，清洁工作台面
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5.2 接线终端的焊接

1）焊接前准备

Ø 使用绝缘去除工具按照要求尺寸去除导线绝缘。

Ø 然后将导线芯线镀上一层焊锡。

Ø 最后按照实际测量的结果截取合适的芯线长度。
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5.2 接线终端的焊接

2）终端的焊接

Ø 焊片终端焊接方法
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5.2 接线终端的焊接

2）终端的焊接

Ø 类似焊片终端焊接方法
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5.2 接线终端的焊接

3）终端柱的焊接要求
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5.2 接线终端的焊接

4）V 型焊柱终端的焊接要求
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5.2 接线终端的焊接

5）典型的终端焊接错误
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

1）概述

Ø 焊接式航空插头/插座分为两类：

• 一类是插钉与插头一体的，只能在插头/插座上进行焊接，焊接类型属于包容式焊接。

• 另一类是使用专用工具可以从插头/插座上将插钉退出来，等焊接工作完成后再送入插头，

焊接类型既有包容式焊接又有嵌入式焊接。

包容式
焊接钉

嵌入式
焊接钉
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

2）包容式插钉/插孔焊接操作施工程序

Ø 焊接前准备：

• 使用绝缘去除工具按要求去除导线绝缘。

• 然后将导线芯线镀上一层焊锡。

• 最后按照实际截取合适的芯线长度。

• 焊接筒镀锡。
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

2）包容式插钉/插孔焊接操作施工程序

Ø 包容式插钉/插孔焊接：

• 在镀锡的芯线上刷上中性树脂型助焊剂或酒精松香

溶液放入焊接桶。

• 电烙铁头只能搭在镀锡芯线和插钉/插孔侧面横截面

上进行加热。

• 在焊接筒内的芯线裸露的区域（或观察孔）送入焊

锡，完成焊接工作。
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

2）包容式插钉/插孔焊接操作施工程序

Ø 包容式插钉/插孔焊接：

• 确保包容式插钉/插孔焊接筒外壁不允许粘连任何焊锡痕迹。
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

3）嵌入式插钉/插孔焊接操作施工程序

Ø 焊接前准备：

• 使用绝缘去除工具按要求去除导线绝缘。

• 然后将导线芯线镀上一层焊锡。

• 最后按照实际截取合适的芯线长度。

• 将焊接钉/孔的焊接桶内部镀上一层焊锡，并

加以填充，符合V 填锡+V 芯线=(0.9-1.1)V 

焊接筒公式要求。
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

3）嵌入式插钉/插孔焊接操作施工程序

Ø 使用沾锡法焊接嵌入式插钉/插孔：

• 在镀锡的芯线上刷上中性树脂型助焊剂或酒精松香溶液。

• 使用擦干净的电烙铁头在插钉/插孔夹线桶的外壁上进行加温。

• 发现焊锡完全融化时，迅速将镀了锡的导线芯线插入焊接筒底部。

• 迅速将电烙铁离开插钉/插孔外壁，等待焊锡冷却后完成固化。
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

3）嵌入式插钉/插孔焊接操作施工程序

Ø 使用直接焊接法焊接嵌入式插钉/插孔：

• 在镀锡的芯线上刷上中性树脂型助焊剂或酒精松香溶液。

• 将镀过锡的导线芯线插入嵌入式插钉/插孔焊接筒。

• 使用擦干净的电烙铁头在插钉/插孔夹线桶的外壁上进行加温。

• 在插钉/插孔的观察孔内送入焊锡丝，完成焊接工作。
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

3）嵌入式插钉/插孔焊接操作施工程序

Ø 插钉/插孔完成焊接后检查程序：

• 包容式正确的焊接结果

• 嵌入式正确的焊接结果
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5.3 连接器插钉/插孔焊接

3）嵌入式插钉/插孔焊接操作施工程序

Ø 插钉/插孔完成焊接后检查程序：

• 错误的焊接结果
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1小结：

序号 本节重点知识要点

1 使用防水拼接管修理导线步骤和要求 

2 使用抽线法制作屏蔽地线方法和要求

3 电气标准施工安全程序的要求

4 焊接连接器与终端的基本焊接方法和要求
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1小结：

序号 思考题

1 进行导线/电缆修理时，耗材的选用有什么要求?

2 如何确定拼接管压接筒的CAU范围？

3 什么情况下需要对飞机EWIS系统进行防护？

4 包容式焊接插钉的焊接标准是什么？
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感谢聆听，欢迎指正


