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(54) 発明の名称 ：端子圧着電線製造装置及び端子圧着電線の製造方法

(57) Abstract: B v means οι a terminal supply unit selec
ted fiOm multiple terminal supply units (21), a terminal
supply device (20) cuts a terminal o f a selected part
number at a cutting position and supplies the same. A
terminal transfer unit (40) transfers the cut terminal t o a
prescribed crimping position (T). A crimping unit (60)
holds ：from both sides the terminal positioned i n the
crimping position and the terminal portion of an electric
wire and connects these by crimping by means o f a
crimping mold (61) corresponding t o the crimping shape
o f the terminal of the selected part number.

(57) 要約： 端子供給部 （2 0 ) は、複 数の端
子供給ュニ ッ ト （2 1 ) の 中か ら選択 され た
端子供給ュニ ッ トによ り、選択 され た品番の
端子 を切断位置 にて切 断 して供給す る。端子
移送部 （4 0 ) は、切 断 された端子 を所定の
圧 着 位 置 T ま で移 動 す る。圧 着 部 （6 0 )
は、選択 され た品番の端子の圧着形状 に対応
す る圧着型 （6 1 ) によ り、圧着位置 に位置
す る端子 と電線の端部 とを挟み込んで圧着接
続す る。
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明 細 書

発明の名称 ：端子圧着電線製造装置及び端子圧着電線の製造方法

技術分野

[0001 ] 本発明は、電線に対 して多品番の端子を選択的に圧着可能な端子圧着電線

製造装置、及び端子圧着電線の製造方法に関する。

背景技術

[0002] 従来、電線に端子を圧着する場合には、アプリケ一夕と呼ばれる部品を含

む圧着装置が用いられてきた （例えば、特許文献 1参照。）。

先行技術文献

特許文献

[0003] 特許文献1 ：日本国特開 2 0 0 7 - 3 5 5 6 2 号公報

発明の概要

発明が解決 しょうとする課題

[0004] 図 1 9 は、特許文献 1 に開示されている圧着装置を従来例として示す側面

図である。図 1 9 に示すように、圧着装置 1 0 1 は、圧着する端子の品番に

応 じて用意されたアプリケ一タ 1 0 2 と、アプリケ一タ 1 0 2 のラム 1 0 3

を昇降移動させる駆動手段 1 0 4 と、同一品番の端子 （図示せず。）が帯状

のキャリア （図示せず。）に並んで接続されて成る連鎖端子 1 1 0 を巻回 し

て収容する端子 リール 1 1 1 と、を備えている。

[0005] アプリケ一タ 1 0 2 は、ラム 1 0 3 を昇降自在に支持するフレーム 1 0 5

と、ラム 1 0 3 に固定されたクリンパ 1 0 6 と、クリンパ 1 0 6 に対向 して

配置されたアンビル 1 0 7 と、ラム 1 0 3 の上端に設けられたシャンク 1 0

8 と、ラム 1 0 3 の昇降に伴って進退する端子送り爪 1 0 9 と、連鎖端子 1

1 0 を端子 リール 1 1 1 からアンビル 1 0 7 まで水平に案内する端子ガイ ド

1 1 2 と、を備えている。

[0006] 駆動手段 1 0 4 は、油圧式のシリンダ （図示せず。）等を備えており、 こ

れによリラ厶 1 0 3 を昇降移動させることができる。ラム 1 0 3 の下降動作



によ り、端子送 り爪 1 0 9 が前進 しつつ連鎖端子 1 1 0 を端子ガイ ド1 1 2

に沿 って 1 ピッチずつ移動 させ る。 ラム 1 0 3 の下降に伴 って、送 り方向前

端の端子が、 アンビル 1 0 7 の近傍 に配置 された切断手段 （図示せず。）で

キャ リアか ら切断分離 される。そ して、 ラム 1 0 3 の下死点で、 アンビル 1

0 7 上の端子にク リンパ 1 0 6 で電線 （図示せず。）が圧着接続 される。電

線は、 自動又は手動でアンビル 1 0 7 の上 に、図 1 9 中右側か ら圧着位置 に

供給 される。 ラム 1 0 3 の上昇動作 によ り、端子送 り爪 1 0 9 が後退 して原

位置 に復帰する。

[0007] 従来のアプ リケ一タ 1 0 2 を備 える圧着装置 1 0 1 は、以上説明 した処理

を繰 り返 し、 同一品番の端子を連続的に電線 に圧着することによ り、電線の

先端 に端子が圧着 された端子圧着電線 を製造するものであ った。

[0008] これに対 して、近年では、多品番の端子に対応可能な端子圧着電線製造装

置が求め られている。 しか しなが ら、上述 した従来の圧着装置 1 0 1 では、

アプ リケ一タ 1 0 2 が固有の品番の端子のみを扱 うことがで きる専用品であ

るので、品番の異なる端子を圧着するためには、その品番 に対応 したアプ リ

ケ一タ 1 0 2 を個別 に用意する必要がある。 このため、例 えば多品番 に対応

するために複数のアプ リケ一タ 1 0 2 を並べて設置 した場合 には、設備が大

型化 し、製造 コス トが嵩む虞があ った。 また、設備が大型化することか ら、

設置スペースが過大 とな って しまう虞 もあ った。

[0009] 本発明は、上述 した事情 に鑑みてなされたものであ り、その 目的は設備の

小型化及び製造 コス 卜の削減 を実現で きる端子圧着電線製造装置、及び端子

圧着電線の製造方法 を提供することにある。

課題を解決するための手段

[001 0] 前述 した 目的を達成するために、本発明に係 る端子圧着電線製造装置は、

下記の点を特徴 と している。

[001 1] ( ) 同一品番の端子が帯状のキヤ リァに並んで接続 されて成 る連鎖端子

を所定の切断位置 まで送 る端子送 り部 と、前記切断位置 に位置付 け られた前

記連鎖端子か ら端子を切断するための切断刃 と、 を各 々が有すると共 に、各



々の連鎖端子の端子の品番が異なる複数の端子供給ュニッ 卜を備え、前記複

数の端子供給ュニッ 卜の中から選択された端子供給ュニッ 卜により、選択さ

れた品番の前記端子を前記切断位置にて切断 して供給する端子供給部 と、

切断された前記端子を所定の圧着位置まで移動する端子移送部 と、

複数の一対の圧着型を有 し、前記複数の圧着型のうちの、選択された品番

の前記端子の圧着形状に対応する圧着型により、前記圧着位置に位置する前

記端子と電線の端部 とを挟み込んで圧着接続する圧着部 と、

を備えること。

[001 2 ] ( 2 ) 上記 （1 ) の構成の端子圧着電線製造装置であって、

前記端子移送部に接続された第 1 演算部を更に備え、

前記端子移送部は、選択された品番の前記端子を前記切断位置にて固定 し

て前記第 1 演算部の指示に従 って移動する移動部 と、前記端子の前記移動部

に対する固定状態の、予め定め られた基準状態からのズ レ量を検出するため

の情報を取得する検出部 と、を備え、

前記第 1 演算部は、前記検出部が取得 した情報に基づいて前記端子の位置

及び姿勢を補正することにより、前記端子が前記圧着位置に位置付けられる

ように前記移動部を移動する、

こと。

[001 3 ] ( 3 ) 上記 （2 ) の構成の端子圧着電線製造装置であって、

前記端子は、相手方端子と接続するための接続部 と、前記接続部に連設さ

れた平板状の基底部 と、前記基底部の両側に対向 して立設された、前記電線

の端部を加締めるための一対の加締片と、を有 し、

前記端子供給ュニッ 卜は、前記端子の前記基底部が平面状の台座上に載置

され、且つ前記移動部が前記端子を固定 した状態で、前記端子を切断するよ

うに構成されており、

前記検出部は、前記端子の前記移動部に対する固定状態の、前記基底部に

沿う平面における位置及び姿勢の基準状態からのズ レ量を検出するための情

報を取得するように構成されており、



前記第 1 演算部 は、前記検 出部 が取得 した情報 に基 づいて前記端子の前記

基底部 に沿 う平面 における位置及び姿勢 を補正することによ り、前記端子が

前記圧着位置 に位置付 け られるように前記移動部 を移動 する、

こと。

[0014] ( 4 ) 上記 （2 ) 及び （3 ) のいずれか 1 つの構成 の端子圧着 電線製造装

置であ って、

前記端子移送部 は、 固定 して移動 する前記端子の外形状 に対応 して用意 さ

れた複数 の移動部 と、前記複数 の移動部 を円周上 に並ぶ ように保持 して前記

第 1 演算部 の指示 に従 って回転 する回転保持部 と、 を有 し、

前記回転保持部 の回転時 における、前記移動部 に固定 された前記端子の回

転軌道上 に、前記切断位置 と、前記ズ レ量 を検 出するための情報 を前記検 出

部 が取得 する検 出位置 と、前記圧着位置 と、 が配 されてお り、

前記第 1 演算部 は、前記複数 の移動部 の うちの、選択 された品番 の前記端

子の外形状 に対応 した前記移動部 が、前記切断位置 に位置付 け られて前記端

子 を固定 した後、前記検 出位置、前記圧着位置 に順 に位置付 け られるように

、前記回転保持部 を回転 する、

こと。

[001 5] ( 5 ) 上記 （2 ) 〜 （4 ) のいずれか 1 つの構成 の端子圧着 電線製造装置

であ って、

前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に連設 さ

れた平板状 の基底部 と、前記基底部 の両側 に対向 して立設 された、前記電線

の端部 を加締め るための一対の加締 片 と、 を有 し、

前記移動部 は、前記端子の前記接続部 を空気圧 によ り吸着 することによつ

て、前記端子 を固定する、

こと。

[001 6] ( 6 ) 上記 （2 ) 〜 （5 ) のいずれか 1 つの構成 の端子圧着 電線製造装置

であ って、

前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に連設 さ



れた平板状 の基底部 と、前記基底部 の両側 に対 向 して立設 された、前記 電線

の端部 を加締 め るための一対 の加締 片 と、 を有 し、

前記検 出部 は、前記端 子が所定の検 出位置 に位置 す る状態 で、前記端 子 を

前記基底部 と交差 す る方 向か ら撮影 す る撮影部 を有 し、

前記第 1 演算部 は、前記撮影部 が取得 した画像 を、前記 ズ レ量 を検 出す る

ための情報 と し、前記画像 に基 づいて前記端 子の前記基底部 に沿 う平面 にお

ける位置及び姿勢 を把握 す る、

こ と。

[001 7 ] ( 7 ) 上 記 （1 ) 〜 （6 ) の いずれか 1 つの構成 の端 子圧着 電線製 造装置

であ って、

前記圧着部 に接続 された第 2 演算部 を更 に備 え、

前記端 子 は、相手方端 子 と接続 す るための接続部 と、前記接続部 に連設 さ

れた平板状 の基底部 と、前記基底部 の両側 に対 向 して立設 された、前記 電線

の端部 を加締 め るための一対 の加締 片 と、 を有 し、

前記圧着部 は、前記加締 片の形状 に対応 して用意 された複数 の前記圧着型

と、前記複数 の圧着型 を移動可能 に保持 して前記第 2 演算部 の指示 に従 って

移動 す る型保持部 と、 を有 し、

前記第 2 演算部 は、前記複数 の圧着型 の うちの、選択 された品番 の前記端

子の前記加締 片の形状 に対応 した前記圧着型 が、前記圧着位置 に位置付 け ら

れ るよ うに、前記型保持部 を移動 す る、

こ と。

[001 8 ] ( 8 ) 上 記 （7 ) の構成 の端 子圧着 電線製 造装置 であ って、

一対 の前記圧着型 は、圧着 時 において前記加締 片の立設方 向側 に位置 す る

ク リンパ と、前記圧着 時 において前記端 子の基底部側 に位置 す るアン ビル と

か ら成 り、

前記圧着部 は、前記第 2 演算部 の指示 に従 って回転 す るク リンパ側 ベ ー ス

部 と、前記 ク リンパ 側べ 一ス部 か ら外側方 向 に向か って突 出す るよ うに配置

された、前記加締 片の形状 に対応 して各 々が異 な るク リンパ側形状 を有 す る



複数のク リンパ部 と、前記第 2 演算部の指示 に従 って回転するアンビル側べ

—ス部 と、前記 アンビル側べ一ス部か ら外側方向に向か って突出するように

配置 された、前記加締 片の形状 に対応 して各 々が異なるァンビル側形状 を有

する複数のアンビル部 と、 を有 し、

前記第 2 演算部 は、前記複数のク リンパ部及び前記複数のアンビル部の う

ちの、選択 された品番の前記端子の前記加締 片の形状 に対応 した前記 ク リン

パ部及び アンビル部が、前記圧着位置 に位置付 け られるように、前記 ク リン

パ側べ一ス部及び前記 アンビル側べ一ス部 を回転する、

こと。

( 9 ) 上記 （8 ) の構成の端子圧着電線製造装置であ って、

前記端子の前記加締 片が、前記電線の被覆部 を加締める一対の被覆加締 片

と、前記基底部の長手方向における前記被覆加締 片と異なる位置 に立設 され

た、前記電線の導体部 を加締める一対の導体加締 片と、 を有 し、

前記 ク リンパは、前記被覆加締 片を加締める第 1 ク リンパ と、前記導体加

締 片を加締める第 2 ク リンパ と、 を有 し、

前記 アンビルは、前記第 1 ク リンパ との間で前記被覆加締 片を加締める第

1 アンビル と、前記第 2 ク リンパ との間で前記導体加締 片を加締める第 2 ァ

ンビル と、 を有 し、

前記圧着部 は、前記第 2 演算部の指示 に従 って回転する第 1 ク リンパ側べ

—ス部及び第 2 ク リンパ側べ一ス部 と、前記第 1 ク リンパ側べ一ス部か ら外

側方向に向か って突出するように配置 された、前記被覆加締 片の形状 に対応

して各 々が異なる第 1 ク リンパ側形状 を有する複数の第 1 ク リンパ部 と、前

記第 2 ク リンパ 側べ一ス部か ら外側方向に向か って突出するように配置 され

た、前記導体加締 片の形状 に対応 して各 々が異なる第 2 ク リンパ側形状 を有

する複数の第 2 ク リンパ部 と、前記第 2 演算部の指示 に従 って回転する第 1

アンビル側べ一ス部及び第 2 アンビル側べ一ス部 と、前記第 1 アンビル側べ

—ス部か ら外側方向に向か って突出するように配置 された、前記被覆加締 片

の形状 に対応 して各 々が異なる第 1 アンビル側形状 を有する複数の第 1 アン



ビル部 と、前記第 2 アンビル側べ一ス部か ら外側方向に向か って突出するよ

うに配置 された、前記導体加締 片の形状 に対応 して各 々が異なる第 2 アンビ

ル側形状 を有する複数の第 2 アンビル部 と、 を有 し、

前記第 2 演算部 は、前記複数の第 1 ク リンパ部及び前記複数の第 2 ク リン

パ部、並び に前記複数の第 1 アンビル部及び前記複数の第 2 アンビル部の う

ちの、前記端子供給部か ら供給 される前記端子の前記被覆加締 片及び前記導

体加締 片の形状 に対応 した前記第 1 ク リンパ部及び前記第 2 ク リンパ部、並

び に前記第 1 ァンビル部及び前記第 2 アンビル部が、前記圧着位置 に位置付

け られるように、前記第 1 ク リンパ側べ一ス部及び前記第 2 ク リンパ側べ一

ス部、並び に前記第 1 アンビル側べ一ス部及び前記第 2 アンビル側べ一ス部

をそれぞれ回転する、

こと。

[0020] ( 1 0 ) 上記 （1 ) 〜 （9 ) のいずれか 1 つの構成の端子圧着電線製造装

置であ って、

前記端子供給部 に接続 された第 3 演算部 を更に備 え、

前記端子供給ュニ ッ 卜各 々は、前記連鎖端子を巻回 して収容する リール部

を更に有 し、

前記端子供給部 は、前記端子供給ュニ ッ 卜各 々の前記 リール部 を円環状 に

並ぶ ように保持 して前記第 3 演算部の指示 に従 って回転する リール台 を有 し

前記第 3 演算部 は、選択 された品番の前記端子が前記切断位置 に位置付 け

られるように、前記 リール台 を回転する、

こと。

[0021 ] 上記 （1 ) の端子圧着電線製造装置 によれば、端子供給部では、端子の品

番が異なる複数の端子供給ュニ ッ 卜の中か ら選択 された端子供給ュニ ッ 卜に

よ り、選択 された品番の端子が切断 して供給 され、圧着部では、 当該端子の

圧着形状 に対応する圧着型 によ り、端子 と電線 とが圧着 される。 このように

、異品番への切替 に、端子供給ュニ ッ 卜の切替及び圧着型の切替のみで対応



できるため、切替時間を短縮できる。また、部品を共用化することで専用部

品を削減できるので、設備を小型化 して製造コス トを削減できる。

また、従来のアプリケ一タを用いた圧着装置では、端子の圧着形状が一致

する端子群であっても、接続部の形状が相違 して品番が異なれば、異なるァ

プリケ一タを用いる必要があるため、アプリケ一夕の数が多 くなつて しまつ

ていた。これに対 して、上記 （1 ) の端子圧着電線製造装置によれば、圧着

部が他の部分とは独立 しているので、端子の圧着形状が一致する場合には、

圧着型を共有とすることができる。このため、部品の共用化により専用部品

を削減 し、設備を小型化 して製造コス トを削減できる。

また、従来の圧着装置では、連鎖端子をアプリケ一夕に常時接続 している

必要があるので、アプリケ一夕の列に対向 して端子 リールも配列する必要が

あり、端子 リールの設置位置の自由度が小さいという問題があった。これに

対 して、上記 （1 ) の端子圧着電線製造装置によれば、端子供給部と圧着部

が結合されておらず、端子供給部で端子を切断 して供給するので、端子 リー

ルの レイアウ トの 自由度を向上できる。例えば、端子 リール部をリール台上

に円環状に並べ、選択された品番の端子が切断位置に位置付けられるように

当該 リール台が回転する構成とすることができ、設備の省スペース化を図る

ことができる。

[0022] 上記 （2 ) の端子圧着電線製造装置によれば、切断位置から圧着位置まで

端子を移動する際に、検出部が取得 した情報に基づいて検出されたズレ量に

従って端子の位置及び姿勢が補正されるので、端子が圧着位置に確実に位置

付けられる。このため、端子圧着の精度を高めて品質を向上すると共に、不

良の発生を低減 して作業時間を短縮することができる。また、従来の圧着装

置では、圧着後に当該圧着が正 しく行われたかを検査するしかなかったのに

対 して、上記 （2 ) の端子圧着電線製造装置によれば、端子位置を補正 して

位置決め してから端子を圧着するので、圧着前における端子位置を保証する

ことができ、品質管理を実施 し易い。

[0023] 上記 （3 ) の端子圧着電線製造装置によれば、端子が移動部に固定された



状態で切断された後に、検出部でズレ量を検出するための情報を取得するの

で、ズレ量を検出した後に端子を固定し直すことがない。このため、端子を

確実に圧着位置に位置付けることができる。また、基底部が平面上の台座上

に載置され、且つ移動部に固定された状態で端子が切断されるので、台座平

面 （基底部に沿う平面）に垂直な方向における端子の固定のズレを低減でき

る。当該台座平面に垂直な方向におけるズレを考慮する必要がないので、検

出部では、基底部に沿う平面における基準状態からのズレ量を検出するため

の情報を取得すればよい。即ち、この場合には、 2次元平面上におけるズレ

のみを考慮すればよい。これにより、検出部の構成を簡易なものとすること

ができると共に、位置及び姿勢の補正における移動量を削減して移動の高精

度化及び処理の高速化を実現できる。

[0024] 上記 （4 ) の端子圧着電線製造装置によれば、複数の移動部を円周上に並

ぶように保持した回転保持部の回転により、選択された品番の端子の外形状

に対応した移動部が、切断位置にて端子を固定した後、検出位置、圧着位置

に順に位置付けられ、端子を圧着位置まで移動する。このため、選択された

端子の外形状に対応した移動部を用いて当該端子を移動することができるの

で、例えばどの端子に対しても同一の移動部を用いる場合と比較して移動精

度を向上できる。また、例えば複数の移動部を一列に直線的に並べた場合と

比較して、平易な構造によって移動機構を実現できると共に、設置スペース

を小さくすることができる。

[0025] 上記 （5 ) の端子圧着電線製造装置によれば、移動部が、端子の接続部を

空気圧により吸着することによって端子を固定するので、例えばァ一厶によ

り挟持するものや電磁吸着によるものと比較して、簡易な構造によって移動

機構を実現できる。

[0026] 上記 （6 ) の端子圧着電線製造装置によれば、例えばカメラである撮影部

により撮影した画像に基づいて、端子のズレ量を把握できるので、平易な構

造によって検出部を実現できる。

[0027] 上記 （7 ) の端子圧着電線製造装置によれば、型保持部が、選択された品



番の端子の加締片の形状に対応 した圧着型を圧着位置に位置付けるので、多

品番の端子が端子供給部から供給された場合であっても良好に端子を圧着で

きる。また、上述 したように、従来の圧着装置では、加締片の形状が一致 し

ていても、接続部の形状が相違 して品番が異なれば、異なるアプリケ一タを

使用する必要があつたのに対 して、上記 （7 ) の端子圧着電線製造装置によ

れば、加締片の形状が一致する場合には、圧着型を共有とすることができる

。このため、部品の共用化により専用部品を削減 し、設備を小型化 して製造

コス 卜を削減できる。

[0028] 上記 （8 ) の端子圧着電線製造装置によれば、クリンパとアンビルとを、

それぞれ回転部材から外側方向に突出するように複数配置 し、選択された品

番の端子の加締片の形状に対応 したクリンパ部及びアンビル部が圧着位置に

位置付けられるようにしたので、更に設置スペースを小さくすることができ

る。この結果、多品番の端子に対応可能な端子圧着電線製造装置を実現でき

る。

[0029] 上記 （9 ) の端子圧着電線製造装置によれば、被覆部を加締める被覆加締

片と、導体部を加締める導体加締片のそれぞれについて、上記同様に、回転

部材から外側方向に突出するように複数形成 し、選択された品番の端子の被

覆加締片及び導体加締片の形状に合わせて特定の第 1、第 2 クリンパ部、及

び第 1、第 2 アンビル部がそれぞれ圧着位置に位置付けられるようにしたの

で、設置スペースを更に小さくすることができる。

[0030] 上記 （1 0 ) の端子圧着電線製造装置によれば、 リール部が円環状に並ぶ

ように配置されるので、従来の圧着装置のようにアプリケ一夕の列に対向し

て端子リールを配列する場合と比較 して、設備の省スペース化を図ることが

できる。

[0031 ] 尚、上述 した第 1演算部、第 2 演算部、及び第 3 演算部は、 1 つの演算装

置により構成されていてもよく、 2 以上の演算装置により構成されていても

構わない。

[0032] また、前述 した目的を達成するために、本発明に係る端子圧着電線の製造



方法は、下記の点を特徴としている。

[0033] ( 1 1 ) 同一品番の端子が帯状のキヤリァに並んで接続されて成る連鎖端

子を所定の切断位置まで送る端子送り部と、前記切断位置に位置付けられた

前記連鎖端子から端子を切断するための切断刃と、を各々が有すると共に、

各々の連鎖端子の端子の品番が異なる複数の端子供給ュニッ卜の中から選択

された端子供給ュニッ卜により、選択された品番の前記端子を前記切断位置

にて切断して供給する端子供給工程と、

切断された前記端子を所定の圧着位置まで移動する端子移送工程と、

複数の一対の圧着型のうちの、選択された品番の前記端子の圧着形状に対

応する圧着型により、前記圧着位置に位置する前記端子と電線の端部とを挟

み込んで圧着接続する圧着工程と、

を含むこと。

[0034] ( 1 2 ) 上記 （1 1 ) の構成の端子圧着電線の製造方法であって、

前記端子移送工程は、選択された品番の前記端子を前記切断位置にて固定

して移動する移動工程と、前記端子の固定状態の、予め定められた基準状態

からのズレ量を検出するための情報を取得する検出工程と、を含み、

前記移動工程では、前記検出工程で取得した情報に基づいて前記端子の位

置及び姿勢を補正することにより、前記端子を前記圧着位置に移動する、

こと。

[0035] ( 1 3 ) 上記 （1 2 ) の構成の端子圧着電線の製造方法であって、

前記端子は、相手方端子と接続するための接続部と、前記接続部に連設さ

れた平板状の基底部と、前記基底部の両側に対向して立設された、前記電線

の端部を加締めるための一対の加締片と、を有し、

前記端子供給工程では、前記端子の前記基底部が平面状の台座上に載置さ

れ、且つ前記端子を固定した状態で、前記端子供給ユニットが前記端子を切

断し、

前記検出工程では、前記端子の固定状態の、前記基底部に沿う平面におけ

る位置及び姿勢の基準状態からのズレ量を検出するための情報を取得し、



前記移動工程では、前記検出工程で取得 した情報に基づいて前記端子の前

記基底部に沿う平面における位置及び姿勢を補正することにより、前記端子

を前記圧着位置に移動する、

こと。

[0036] ( 1 4 ) 上記 （1 2 ) 及び （1 3 ) のいずれか 1 つの構成の端子圧着電線

の製造方法であって、

前記移動工程では、固定 して移動する前記端子の外形状に対応 して用意さ

れた複数の移動部を円周上に並ぶように配置 して回転することにより、前記

而子 移動 し、

前記移動部に固定された前記端子の回転軌道上に、前記切断位置と、前記

ズレ量を検出するための情報を前記検出工程にて取得する検出位置と、前記

圧着位置と、が配されており、

前記移動工程では、前記複数の移動部のうちの、選択された品番の前記端

子の外形状に対応 した前記移動部を、前記切断位置に位置付けて前記端子を

固定 した後、前記検出位置、前記圧着位置に順に位置付ける、

こと。

[0037] ( 1 5 ) 上記 （1 2 ) 〜 （1 4 ) のいずれか 1 つの構成の端子圧着電線の

製造方法であって、

前記端子は、相手方端子と接続するための接続部と、前記接続部に連設さ

れた平板状の基底部と、前記基底部の両側に対向 して立設された、前記電線

の端部を加締めるための一対の加締片と、を有 し、

前記移動工程では、前記端子の前記接続部を空気圧により吸着することに

よって、目i」目己而子を固定する、

こと。

[0038] ( 1 6 ) 上記 （1 2 ) 〜 （1 5 ) のいずれか 1 つの構成の端子圧着電線の

製造方法であって、

前記端子は、相手方端子と接続するための接続部と、前記接続部に連設さ

れた平板状の基底部と、前記基底部の両側に対向 して立設された、前記電線



の端部を加締めるための一対の加締片と、を有し、

前記検出工程は、前記端子が所定の検出位置に位置する状態で、前記端子

を前記基底部と交差する方向から撮影する撮影工程を含み、

前記検出工程では、前記撮影工程で取得した画像を、前記ズレ量を検出す

るための情報とし、前記画像に基づいて前記端子の前記基底部に沿う平面に

おける位置及び姿勢を把握する、

こと。

[0039] ( 1 7 ) 上記 （1 1 ) 〜 （1 6 ) のいずれか 1つの構成の端子圧着電線の

製造方法であって、

前記端子は、相手方端子と接続するための接続部と、前記接続部に連設さ

れた平板状の基底部と、前記基底部の両側に対向して立設された、前記電線

の端部を加締めるための一対の加締片と、を有し、

前記圧着工程では、前記加締片の形状に対応して用意された複数の前記圧

着型のうちの、選択された品番の前記端子の前記加締片の形状に対応した前

記圧着型を、前記圧着位置に位置付ける、

こと。

[0040] ( 1 8 ) 上記 （1 7 ) の構成の端子圧着電線の製造方法であって、

一対の前記圧着型は、圧着時において前記加締片の立設方向側に位置する

クリンパと、前記圧着時において前記端子の基底部側に位置するアンビルと

、から成り、クリンパ側べ一ス部から外側方向に向かって突出するように配

置された、前記加締片の形状に対応して各々が異なるクリンパ側形状を有す

る複数のクリンパ部と、アンビル側べ一ス部から外側方向に向かって突出す

るように配置された、前記加締片の形状に対応して各々が異なるァンビル側

形状を有する複数のアンビル部と、を有し、

前記圧着工程では、前記複数のクリンパ部及び前記複数のアンビル部のう

ちの、選択された品番の前記端子の前記加締片の形状に対応した前記クリン

パ部及びアンビル部を、前記圧着位置に位置付けるように、前記クリンパ側

ベース部及び前記アンビル側べ一ス部を回転する、



こと。

( 1 9 ) 上記 （1 8 ) の構成の端子圧着電線の製造方法であ って、

前記端子の前記加締 片が、前記電線の被覆部 を加締める一対の被覆加締 片

と、前記基底部の長手方向における前記被覆加締 片と異なる位置 に立設 され

た、前記電線の導体部 を加締める一対の導体加締 片と、 を有 し、

前記 ク リンパは、前記被覆加締 片を加締める第 1 ク リンパ と、前記導体加

締 片を加締める第 2 ク リンパ と、 を有 し、

前記 アンビルは、前記第 1 ク リンパ との間で前記被覆加締 片を加締める第

1 アンビル と、前記第 2 ク リンパ との間で前記導体加締 片を加締める第 2 ァ

ンビル と、 を有 し、

前記圧着型は、第 1 ク リンパ側ベース部か ら外側方向に向か って突出する

ように配置 された、前記被覆加締 片の形状 に対応 して各 々が異なる第 1 ク リ

ンパ側形状 を有する複数の第 1 ク リンパ部 と、第 2 ク リンパ側ベース部か ら

外側方向に向か って突出するように配置 された、前記導体加締 片の形状 に対

応 して各 々が異なる第 2 ク リンパ側形状 を有する複数の第 2 ク リンパ部 と、

第 1 アンビル側べ一ス部か ら外側方向に向か って突出するように配置 された

、前記被覆加締 片の形状 に対応 して各 々が異なる第 1 アンビル側形状 を有す

る複数の第 1 アンビル部 と、第 2 アンビル側べ一ス部か ら外側方向に向か つ

て突出するように配置 された、前記導体加締 片の形状 に対応 して各 々が異な

る第 2 アンビル側形状 を有する複数の第 2 アンビル部 と、 を有 し、

前記圧着工程では、前記複数の第 1 ク リンパ部及び前記複数の第 2 ク リン

パ部、並び に前記複数の第 1 アンビル部及び前記複数の第 2 アンビル部の う

ちの、前記端子供給工程 にて供給 される前記端子の前記被覆加締 片及び前記

導体加締 片の形状 に対応 した前記第 1 ク リンパ部及び前記第 2 ク リンパ部、

並び に前記第 1 アンビル部及び前記第 2 アンビル部 を、前記圧着位置 に位置

付 けるように、前記第 1 ク リンパ側べ一ス部及び前記第 2 ク リンパ側べ一ス

部、並び に前記第 1 アンビル側べ一ス部及び前記第 2 アンビル側べ一ス部 を

それぞれ回転する、



こと。

[0042] ( 2 0 ) 上記 （1 1 ) 〜 （1 9 ) のいずれか 1つの構成の端子圧着電線製

造装置であって、

前記端子供給ュニッ卜各々は、前記連鎖端子を巻回して収容するリール部

を更に有し、

前記端子供給工程では、前記端子供給ュニッ卜各々の前記リール部を円環

状に並ぶように配置して回転することにより、選択された品番の前記端子を

前記切断位置に位置付ける、

こと。

[0043] 上記 （1 1 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、端子供給工程では、端

子の品番が異なる複数の端子供給ュニッ卜の中から選択された端子供給ュニ

ッ卜により、選択された品番の端子が切断して供給され、圧着工程では、当

該端子の圧着形状に対応する圧着型により、端子と電線とが圧着される。こ

のように、異品番への切替に、端子供給ユニットの切替及び圧着型の切替の

みで対応できるため、切替時間を短縮できる。また、部品を共用化すること

で専用部品を削減できるので、設備を小型化して製造コストを削減できる。

[0044] また、従来のアプリケ一タを用いた製造方法では、端子の圧着形状が一致

する端子群であっても、接続部の形状が相違して品番が異なれば、異なるァ

プリケ一タを用いる必要があるため、アプリケ一夕の数が多くなつてしまつ

ていた。これに対して、上記 （1 1 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、

圧着工程が他の工程とは独立しているので、端子の圧着形状が一致する場合

には、圧着型を共有とすることができる。このため、部品の共用化により専

用部品を削減し、設備を小型化して製造コストを削減できる。

[0045] また、従来の製造方法では、連鎖端子をアプリケ一夕に常時接続している

必要があるので、アプリケ一夕の列に対向して端子リールも配列する必要が

あり、端子リールの設置位置の自由度が小さいという問題があった。これに

対して、上記 （1 1 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、端子供給工程と

圧着工程とが 1工程として結合しておらず、端子供給工程で端子を切断し、



後工程に選択された端子を供給するので、端子 リールのレイァゥ 卜の自由度

を向上できる。例えば、端子 リール部をリール台上に円環状に並べ、選択さ

れた品番の端子が切断位置に位置付けられるように当該 リール台が回転する

構成とすることができ、設備の省スペース化を図ることができる。

[0046] 上記 （1 2 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、移動工程にて切断位置

から圧着位置まで端子を移動する際に、検出工程で取得 した情報に基づいて

検出されたズレ量に従って端子の位置及び姿勢が補正されるので、端子が圧

着位置に確実に位置付けられる。このため、端子圧着の精度を高めて品質を

向上すると共に、不良の発生を低減 して作業時間を短縮することができる。

また、従来の製造方法では、圧着後に当該圧着が正 しく行われたかを検査す

るしかなかったのに対 して、上記 （1 2 ) の端子圧着電線の製造方法によれ

ば、端子位置を補正 して位置決め してから端子を圧着するので、圧着前にお

ける端子位置を保証することができ、品質管理を実施 し易い。

[0047] 上記 （1 3 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、端子供給工程で端子を

固定 した状態で切断 した後に、検出工程でズレ量を検出するための情報を取

得するので、ズレ量を検出した後に端子を固定 し直すことがない。このため

、端子を確実に圧着位置に位置付けることができる。また、基底部が平面上

の台座上に載置され、且つ固定された状態で端子が切断されるので、台座平

面 （基底部に沿う平面）に垂直な方向における端子の固定のズレを低減でき

る。当該台座平面に垂直な方向におけるズレを考慮する必要がないので、検

出工程では、基底部に沿う平面における基準状態からのズレ量を検出するた

めの情報を取得すればよい。即ち、この場合には、 2 次元平面上におけるズ

レのみを考慮すればよい。これにより、ズレ量の検出のための構成を簡易な

ものとすることができると共に、位置及び姿勢の補正における移動量を削減

して移動の高精度化及び処理の高速化を実現できる。

[0048] 上記 （1 4 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、円周上に配置された複

数の移動部の回転により、選択された品番の端子の外形状に対応 した移動部

が、切断位置にて端子を固定 した後、検出位置、圧着位置に順に位置付けら



れ、端子を圧着位置まで移動する。このため、選択された端子の外形状に対

応 した移動部を用いて当該端子を移動することができるので、例えばどの端

子に対 しても同一の移動部を用いる場合と比較 して移動精度を向上できる。

また、例えば複数の移動部を一列に直線的に並べた場合と比較 して、平易な

構造によつて移動機構を実現できると共に、設置スペースを小さくすること

ができる。

[0049] 上記 （1 5 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、移動工程では、端子の

接続部を空気圧により吸着することによって端子を固定するので、例えばァ

—厶により挟持するものや電磁吸着によるものと比較 して、簡易な構造によ

つて移動機構を実現できる。

[0050] 上記 （1 6 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、例えばカメラである撮

影部により撮影 した画像に基づいて、端子のズレ量を把握できるので、平易

な構造によってズレ量の検出のための構成を実現できる。

[0051 ] 上記 （1 7 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、圧着工程では、選択さ

れた品番の端子の加締片の形状に対応 した圧着型を圧着位置に位置付けるの

で、多品番の端子が端子供給工程にて供給される場合であっても良好に端子

を圧着できる。また、上述 したように、従来の製造方法では、加締片の形状

がー致 していても、接続部の形状が相違 して品番が異なれば、異なるアプリ

ケ一タを使用する必要があつたのに対 して、上記 （1 7 ) の端子圧着電線の

製造方法によれば、加締片の形状が一致する場合には、圧着型を共有とする

ことができる。このため、部品の共用化により専用部品を削減 し、設備を小

型化 して製造コス トを削減できる。

[0052] 上記 （1 8 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、クリンパとアンビルと

を、それぞれ回転部材から外側方向に突出するように複数配置 し、選択され

た品番の端子の加締片の形状に対応 したクリンパ部及びアンビル部が圧着位

置に位置付けられるようにしたので、更に設置スペースを小さくすることが

できる。この結果、多品番の端子に対応可能な端子圧着電線の製造方法を実

現できる。



[0053] 上記 （1 9 ) の端子圧着電線の製造方法によれば、被覆部を加締める被覆

加締片と、導体部を加締める導体加締片のそれぞれについて、上記同様に、

回転部材から外側方向に突出するように複数形成し、選択された品番の端子

の被覆加締片及び導体加締片の形状に合わせて特定の第 1、第 2 クリンパ部

、及び第 1、第 2 アンビル部がそれぞれ圧着位置に位置付けられるようにし

たので、設置スペースを更に小さくすることができる。

[0054] 上記 （2 0 ) の端子圧着電線製造装置によれば、リール部が円環状に並ぶ

ように配置されるので、従来の製造方法のようにアプリケ一夕の列に対向し

て端子リールを配列する場合と比較して、設備の省スペース化を図ることが

できる。

発明の効果
[0055] 本発明によれば、設備の小型化及び製造コス 卜の削減を実現できる端子圧

着電線製造装置、及び端子圧着電線の製造方法を提供できる。

[0056] 以上、本発明について簡潔に説明した。更に、以下に説明される発明を実

施するための形態 （以下、 「実施形態」という。）を添付の図面を参照して

通読することにより、本発明の詳細は更に明確化されるであろう。

図面の簡単な説明
[0057] [ 図1]図 1は、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置で圧着する端子の形状

を示す斜視図である。

[図2]図2 は、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置を前側から視た斜視図

である。

[図3]図3 は、図2 の端子圧着電線製造装置を後側から視た斜視図である。

[図4]図4 は、実施例に係る端子圧着電線製造装置の各部の接続状態を示すプ

口ック図である。

[図5]図5 は、図3 の要部拡大図である。

[図6] 図6 は、図5 の要部拡大図であり、端子切断直前の状態を示す図である

[図7] 図7 は、切断刃を示す図であり、図6 を異なる角度から視た図である。



[ 図8 ] 図 8 は、図 6 の V I I I - V I I I 線断面図である。

[ 図 9 ] 図 9 は、端子移送部 を後側か ら視た斜視図である。

[ 図 10 ] 図 1 0 は、端子移送部 を前側か ら視た斜視図である。

[ 図 11] 図 1 1 は、端子の移動経路 を説明するための概略図であ り、端子移送

部の平面図である。

[ 図 12 ] 図 1 2 は、圧着部 を前側か らみた拡大斜視図である。

[ 図 13 ] 図 1 3 は、 ク リンパ保持部 を示す斜視図である。

[ 図 14] 図 1 4 は、 アンビル保持部 を示す斜視図である。

[ 図 15A] 図 1 5 A は、圧着工程 を示す斜視図であ り、端子及び電線が圧着位置

に位置決めされた状態 を示す図である。

[ 図 15B] 図 1 5 B は、圧着工程 を示す、図 1 5 A に続 く斜視図であ り、 ク リン

パ部が押 し下げ られ、電線 と端子が圧着 された状態 を示す図である。

[ 図 15C] 図 1 5 C は、圧着工程 を示す、図 1 5 B に続 く斜視図であ り、 ク リン

パ部及び移動部が引 き上 げ られた状態 を示す図である。

[ 図 16 ] 図 1 6 は、変形例 1 に係 る端子圧着電線製造装置 における圧着部 を示

す斜視図である。

[ 図 17 ] 図 1 7 は、変形例 1 に係 る端子圧着電線製造装置 における圧着位置 を

示す説明図であ り、圧着部及び電線の側面図である。

[ 図 18A] 図 1 8 A は、変形例 2 に係 る圧着部 による圧着過程 を示す図であ り、

圧着位置 を前側か ら視た図である。

[ 図 18B] 図 1 8 B は、変形例 2 に係 る圧着部 による圧着過程 を示す図であ り、

圧着位置 を側方か ら視た圧着前 における図である。

[ 図 18C] 図 1 8 C は、変形例 2 に係 る圧着部 による圧着過程 を示す図であ り、

圧着位置 を側方か ら視た圧着時における図である。

[ 図 19 ] 図 1 9 は、従来例 に係 る圧着装置 を示す側面図である。

発明を実施するための形態

以下、本実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置、及び当該端子圧着電線製

造装置 を用いた端子圧着電線の製造方法 を、各図を参照 して説明する。



[0059] < 端子の形状>

は じめに、図 1 を参照 して、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置にて

扱 う端子 9 3 の形状 について説明する。図 1 は、本実施形態に係る端子圧着

電線製造装置で圧着する端子の形状 を示す斜視図である。

[0060] 図 1 に示すように、端子 9 3 は、相手方端子 （図示せず。） と接続するた

めの、箱状部 とタブ部 とか ら成 るォス型の接続部 9 6 と、接続部 9 6 に連設

された平板状の基底部 9 7 と、基底部 9 7 の両側 に対向 して立設された、電

線 8 1 (図 2 等参照。）の端部 を加締めるための一対の加締片 9 8 と、 を備

えている。加締片 9 8 は、電線 8 1 の被覆部 （図示せず。）を加締める一対

の被覆加締片 9 8 a と、基底部 9 7 の長手方向における被覆加締片 9 8 a よ

りも先端側 に （即ち、被覆加締片 9 8 a とは異なる位置に。）立設された、

電線 8 1 の導体部 （図示せず。）を加締める一対の導体加締片 9 8 匕と、 を

有 している。尚、端子 9 3 は、箱状のメス型の接続部 を備えるものであって

も構わない。

[0061 ] < 端子圧着電線製造装置の概要>

端子圧着電線製造装置 1 の概要を説明する。図 2 は、本実施形態に係る端

子圧着電線製造装置を前側か ら視た斜視図、図 3 は、図 2 の端子圧着電線製

造装置を後側か ら視た斜視図である。以下、本明細書中では、各図に矢印で

示すように前側、後側、上側、下側、左側、右側 を規定 して説明する。

[0062] 図 2 、図 3 に示すように、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 は、

概略的には、電線 8 1 を所定の電線送 り方向 （図 2 中の矢印 X 方向）に送る

電線送 り部 1 0 と、複数の品番の中か ら圧着 されるべ く選択 された品番の端

子 9 3 を所定の切断位置にて連鎖端子 9 1 (図 5 等参照。）か ら切断 して供

給する端子供給部 2 0 と、切断された端子 9 3 を圧着位置 まで移動する 2 つ

の端子移送部 4 0 と、複数の圧着型 6 1 (図 1 2 参照。）のうちの、上記選

択 された品番の端子 9 3 の圧着形状 に対応する圧着型 6 1 により、圧着位置

に位置する端子 9 3 と電線 8 1 の端部 とを挟み込んで圧着接続する 2 つの圧

着部 6 0 と、 を備えている。



また、本実施形態に係る端子圧着電線の製造方法は、概略的には、選択さ

れた品番の端子 9 3 を切断位置にて切断 して供給する端子供給工程と、切断

された端子 9 3 を所定の圧着位置まで移動する端子移送工程と、複数の一対

の圧着型 6 1 のうちの、選択された品番の端子 9 3 の圧着形状に対応する圧

着型 6 1 により、圧着位置に位置する端子 9 3 と電線 8 1 の端部とを挟み込

んで圧着接続する圧着工程と、を含んでいる。これら端子供給工程、端子移

送工程、及び圧着工程は、端子供給部 2 0 、端子移送部 4 0 、及び圧着部 6

0 によりそれぞれ実施される。

[0063] 電線送り部 1 0 は、図 2 に示すように、端子 9 3 の圧着対象である電線 8

を矢印X 方向に向けてA 点からB点まで送る。電線 8 1 は、導電性の芯線

である導体部が絶縁性の被覆部により覆われて成る被覆電線であり、 A 点よ

りも前までの工程にて皮剥きされて端部において導体部が露出している。電

線 8 1 は、電線 8 1 を挟持 して所定のピッチで矢印X 方向に送る複数の移動

機構 1 3 のうちの、隣接する2 つの移動機構 1 3 により一端側及び他端側が

それぞれ挟持され、所定のピッチで移動する。そ して、これら両端各々にお

ける導体部が露出した部分に、電線 8 1 の移動経路の近傍に配置された 2 つ

の圧着部 6 0 により、所定の圧着位置 （図 2 中に符号 T で示す位置。）にて

端子 9 3 が圧着される。端子 9 3 が圧着された電線 8 1 は、その後、 B点よ

りも更に先に送られて後工程における処理が為される。例えば、電線 8 1 が

、図示 しない揷入装置によりハウジングの内部に揷入される構成とすること

ができる。また、上述 したように、電線 8 1 は、 A 点に送られる以前の前ェ

程にて先端側の被覆が皮剥きされる。即ち、本実施形態に係る端子圧着電線

製造装置 1 は、製造装置の一部分を構成するものであり、端子圧着電線製造

装置 1 における作業開始位置であるA 点から作業終了位置であるB点まで電

線 8 1 が順次送られる間に、圧着位置 T にて、送られてきた電線 8 1 に所定

の品番の端子 9 3 を順次圧着するための装置である。

[0064] 図 3 に示す端子供給部 2 0 、端子移送部 4 0 、及び圧着部 6 0 は、複数の

品番の中から選択 した品番の端子 9 3 、及び当該端子 9 3 の圧着形状に対応



する圧着型 6 1 の双方を、上記圧着位置 T に位置付け、電線送 り部 1 0 によ

つて順次送 られて くる電線 8 1 の端部に端子 9 3 を圧着接続する。即ち、端

子供給部 2 0 、端子移送部 4 0 、及び圧着部 6 0 は、選択された端子 9 3 を

圧着位置 T まで送 り出す、端子送 り出 し装置 として機能する。

[0065] 図 4 は、実施例に係る端子圧着電線製造装置の各部の接続状態を示すプロ

ック図である。図 4 に示すように、電線送 り部 1 0 、端子供給部 2 0 、端子

移送部 4 0 、及び圧着部 6 0 は、それぞれ演算部 5 に接続されている。演算

部 5 は、例えば基板 （図示せず。）に搭載されたC P U (Cent r a l Process i n

g Un i t ) であ り、各種の演算処理を実行 し、電線送 り部 1 0 、端子供給部 2

0 、端子移送部 4 0 、及び圧着部 6 0 それぞれの動作を制御する。以下では

、 これ らのうちの、端子送 り出 し装置である端子供給部 2 0 、端子移送部 4

0 、及び圧着部 6 0 の構成について順に説明する。

尚、図 2 に示すように、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 は、端

子移送部 4 0 及び圧着部 6 0 を 2 つ備えているが、 これ らは同一のものであ

るので、以下では、説明を簡略化するために片方のみについて説明する。

[0066] < 端子供給部、端子供給工程>

端子供給部 2 0 は、図 3 に示すように、端子圧着電線製造装置 1 における

後方側に配置されている。端子供給部 2 0 は、図 3 、図 5 に示すように、複

数の端子供給ュニッ 卜2 1 と、複数の端子供給ュニッ 卜2 1 を回転可能に保

持する円形の リール台 2 3 と、その駆動力によりリール台 2 3 を回転駆動す

る リール台駆動装置 2 4 と、を主な構成要素 として備えている。端子供給ュ

ニッ ト2 1 は、同一品番の端子 9 3 が帯状のキヤリア 9 5 に並んで接続され

て成る連鎖端子 9 1 を巻回 して収容する複数の リール部 2 2 を有 している。

複数の リール部 2 2 は、円環状に並ぶように リール台 2 3 に保持されている

。複数の リ一ル部 2 2 には、各々に異なる品番の端子 9 3 の連鎖端子 9 1 が

巻回されている。

[0067] また、端子供給ユニッ ト2 1 は、図 5 に示すように、 リール部 2 2 各々に

設けられた、端子送 り部 2 5 と、端子送 り部 2 5 の端子送 り方向における先



端側 に設 け られた、連鎖端子 9 1 か ら端子 9 3 を切断するために用い られる

切断刃 2 7 (図 6 〜図 8 参照。） と、 を有 している。端子送 り部 2 5 は、 リ

—ル部 2 2 に巻回されている連鎖端子 9 1 を、前側 に向けて所定の位置 まで

送 ることがで きる。

[0068] 切断刃 2 7 は、連鎖端子 9 1 か ら端子 9 3 を切断するために用い られる部

材であ り、切断部 2 6 の一部 と して構成 されている。切断部 2 6 は、図 6 〜

図 8 に示すように、切断刃 2 7 と押圧部 2 8 とによ り構成 されている。切断

刃 2 7 は、切断位置 S (図 5 中に符号 S で示す位置。図 6 〜図 8 にて先端側

の端子 9 3 が位置する位置。）に配置 されてお り、端子切断直前 においては

、端子送 り部 2 5 によ り送 られて くる連鎖端子 9 1 の先端 に位置する端子 9

3 をキャ リア 9 5 か ら切断すべ く、 当該端子 9 3 の上方 に位置する。切断位

置 S においては、端子 9 3 は、図 8 に示すように、基底部 9 7 が平面状の台

座 2 9 上 に位置するように当該台座 2 9 上 に載置 されている。押圧部 2 8 は

、図示 しない動力部 によ り上下方向に移動可能 に構成 され、切断刃 2 7 の上

方 に配置 されている。押圧部 2 8 は、端子切断時には、図 6 、図 8 に示す位

置か ら下方 に移動 して、切断刃 2 7 に当接 して切断刃 2 7 を押 し下げる。 こ

れによ り、切断刃 2 7 が端子 9 3 をキヤ リア 9 5 か ら切断 して分離する。

この とき、図 6 〜図 8 に示すように、後述する端子移送部 4 0 の移動部 4

3 が端子 9 3 を吸着 して固定 している。移動部 4 3 は、切断された端子 9 3

を固定 して移動する。

[0069] 以上の構成 を有する端子供給部 2 0 は、選択 された品番の端子 9 3 を所定

の切断位置 S にて切断 して供給する機能 を有する。 よ り具体的には、 まず、

演算部 5 は、 リール台駆動装置 2 4 を制御 し、複数の端子供給ユニ ッ ト2 1

の うちの、圧着 を行 うべ く選択 された端子 9 3 の連鎖端子 9 1 を収容 してい

る端子供給ュニ ッ 卜2 1 が、切断位置 S に対応する位置 （切断位置 S の前方

) に位置付 け られるように、 リール台 2 3 を回転する。そ して、演算部 5 は

、端子送 り部 2 5 を制御 し、上記選択 された端子供給ュニ ッ 卜2 1 の連鎖端

子 9 1 を前方 に送 り、連鎖端子 9 1 の先端 に位置する端子 9 3 を切断位置 S



に位置付 ける。その後、演算部 5 は、上記 した動力部 を制御 し、押圧部 2 8

を押 し下げて切断刃 2 7 を端子 9 3 に押 し付 けることによ り端子 9 3 をキヤ

リア 9 5 か ら切断する。

[0070] これ らの処理 を実行することによ り、端子供給部 2 0 による端子供給工程

では、複数の端子供給ュニ ッ 卜2 1 の中か ら選択 された端子供給ュニ ッ 卜2

1 によって、選択 された品番の端子 9 3 が切断位置 S に位置付 け られる。切

断位置 S に位置付 け られた端子 9 3 は、切断部 2 6 によつて連鎖端子 9 1 か

ら分離 されて端子移送部 4 0 に供給 される。異なる品番の端子 9 3 を切断 し

て供給する場合 には、 当該異なる品番の端子 9 3 に対応 した、異なる端子供

給ュニ ッ 卜2 1 が上記切断位置 S に対応する位置 に位置付 け られる。 これに

よ り、異なる品番の端子 9 3 が移動部 4 3 によ り固定 して移動 されるので、

異なる品番の端子 9 3 を端子移送部 4 0 に供給で きる。 尚、異なる端子供給

ユニ ッ ト2 1 によ り異なる品番の端子 9 3 が供給 される場合であ っても、切

断位置 S は同一である。 また、移動部 4 3 が端子 9 3 を固定 して受け取 る位

置 （供給位置） も、 同一である。 このように、端子供給部 2 0 によれば、異

品番への切替 に、 リール台 2 3 の回転 による端子供給ュニ ッ 卜2 1 の切替の

みで対応で きるため、切替時間を短縮で きる。 また、 リール部 2 2 が円環状

に並ぶ ように配置 されているので、従来の圧着装置のようにアプ リケ一夕の

列に対向 して リ一ル部 を配列する場合 と比較 して、設備の省スペース化 を図

ることがで きる。

[0071 ] < 端子移送部、端子移送工程 >

端子移送部 4 0 は、図 3 に示すように、端子圧着電線製造装置 1 における

端子供給部 2 0 と圧着部 6 0 との間に配置 されている。端子移送部 4 0 は、

図 9 〜図 1 1 に示すように、回転可能 に構成 された円形状の回転保持部 4 1

と、回転保持部 4 1 によ り当該回転保持部 4 1 の外周上 に並ぶ ように保持 さ

れた複数の移動部 4 3 と、撮影部 4 6 と照明部 4 7 とか ら成 る検 出部 4 5 と

、 を主な構成要素 と して備 えている。 また、端子移送部 4 0 による端子移送

工程 は、選択 された品番の端子 9 3 を切断位置 S にて固定 して移動する移動



工程と、端子 9 3 の固定状態の、予め定められた基準状態からのズレ量を検

出するための情報を取得する検出工程と、を含んでいる。

[0072] 回転保持部 4 1 は、図 9 に示すように、支柱 4 2 に固定されており、ベル

卜4 8 に接続されている。ベル ト4 8 は、ベル ト駆動装置 4 9 の駆動力によ

つて回転する。 したがって、回転保持部 4 1 は、ベル ト駆動装置 4 9 により

駆動されて支柱 4 2 を中心として回転する。

[0073] 移動部 4 3 は、移動可能に構成されており、切断位置 S にて切断された端

子 9 3 を、当該切断位置 S (供給位置）にて吸引固定 して移動する （移動ェ

程）。本実施形態では、移動部 4 3 は、図 6 〜図 1 0 に示すように、端子 9

3 の接続部 9 6 を空気圧により吸着することによって、吸引部 4 3 a に端子

9 3 を固定する。即ち、移動部 4 3 は、図 8 に示すように、空気が通る通気

溝 4 3 c が吸引部 4 3 a と連通 して形成されており、負圧吸引により、接続

部 9 6 の上面を吸着固定する。移動部 4 3 は、端子供給部 2 0 が供給可能な

複数の端子 9 3 の外形状に対応 して （本実施形態では、吸着する接続部 9 6

の外形状に対応 して。）、複数用意されている。例えば、端子 9 3 の形状と

移動部 4 3 とが 1対 1 に対応する場合には、端子供給部 2 0 が供給可能な端

子 9 3 と同じ数だけ移動部 4 3 が用意される。これにより、選択された端子

9 3 の外形状に対応 した移動部 4 3 を用いて端子 9 3 を移動することができ

るので、例えばどの端子 9 3 に対 しても同一の移動部 4 3 を用いる場合と比

較 して、移動精度を向上できる。また、端子供給部 2 0 が供給可能な端子 9

3 の中に外形状が同一又は類似 しているものがある場合 （例えば、加締片 9

8 の形状は異なるが接続部 9 6 の形状が同一である場合を含む。）や、吸引

固定における要求精度が比較的低い場合等、端子 9 3 の形状と移動部 4 3 と

が 1対 1 に対応 しないときには、移動部 4 3 の数をそれよりも削減 しても構

わない。

[0074] これら複数の移動部 4 3 では、図 9 、図 1 0 に示すように、回転保持部 4

1 の円周上に、吸引部 4 3 a が回転保持部 4 1 の外周方向に突出するように

放射状に保持されている。移動部 4 3 は、上下方向に延びるァ一厶4 3 b を



有 している。ァ一厶4 3 b は、図 9 に示すように、ァ一厶駆動装置 4 4 の駆

動力により上下方向に移動可能に構成されている。また、ァ一厶4 3 b は、

図示 しない動力部の動力によって回転保持部 4 1 が支柱 4 2 に対 して前後左

右方向に相対的に移動することにより、前後左右方向にも移動可能に構成さ

れている。さらに、ァ一厶4 3 b は、ァ一厶駆動装置 4 4 の駆動力により上

下方向に垂直な平面において回転可能に構成されている。 したがって、移動

部 4 3 は、上下方向、左右方向、及び前後方向に移動可能に構成され、且つ

上下方向に垂直な平面において回転可能に構成されている。

[0075] したがって、移動部 4 3 による移動工程では、回転保持部 4 1 に保持され

た複数の移動部 4 3 のうちの、端子供給部 2 0 が供給する端子 9 3 の形状に

対応 した移動部 4 3 を切断位置 S に位置付けることにより、選択された端子

9 3 の形状に拘 らず、移動部 4 3 が端子 9 3 を良好に固定 して移動できる。

端子 9 3 の移動経路については、後述する。

[0076] 検出部 4 5 は、端子 9 3 の移動部 4 3 に対する固定状態の、予め定められ

た基準状態からのズレ量を検出するための情報を取得する （検出工程）。検

出部 4 5 は、図 9 に示すように、回転保持部 4 1 の近傍における上方側に設

置された撮影部 4 6 と、撮影部 4 6 に対応する位置に （本実施形態では、真

下に。）設置された照明部 4 7 と、を有 している。撮影部 4 6 は、例えば力

メラであり、照明部 4 7 によって照明されている被写体を撮影 して画像を取

得する。照明部 4 7 は、例えばバックライ 卜である。即ち、本実施形態では

、図 9 に示すように、照明部 4 7 上に符号 Rで示す検出位置が配されており

、当該検出位置 Rに端子 9 3 を位置付けた状態で、撮影部 4 6 が端子 9 3 の

画像を取得する。そ して、取得 した画像に基づいて、演算部 5 が端子 9 3 の

固定状態の基準状態からのズレ量を算出して把握する。これにより、端子 9

3 の移動部 4 3 に対する固定状態の、予め定められた基準状態からのズレ量

が検出される。即ち、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 では、移動

部 4 3 による端子 9 3 の吸着固定が所定の基準状態からずれていた場合であ

つても、検出工程にて当該ズレ量を検出することができる。このズレ量を用



いることにより、移動工程にて切断位置 S から圧着位置 T まで端子 9 3 を移

動する際に、検出部 4 5 が取得 した情報に基づいて検出されたズレ量に従つ

て端子 9 3 の位置及び姿勢が補正できるので、端子 9 3 を圧着位置 Τ に確実

に位置付けられる。

[0077] 演算部 5 は、本実施形態では、撮影部 4 6 から取得 した、端子 9 3 を基底

部 9 7 と直交する方向から （上方から）撮影 した画像に基づいて、端子 9 3

の基底部 9 7 に沿う平面における位置及び姿勢の基準状態からのズレ量を把

握する。即ち、本実施形態では、検出工程は、端子 9 3 を撮影する撮影工程

を含んでいる。本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 では、上述 したよ

うに、端子 9 3 が平面上の台座 2 9 上に載置された状態で、且つ、移動部 4

3 が端子 9 3 を固定 した状態で、端子 9 3 をキヤリア9 5 から切断 している

。これにより、台座平面 （即ち、端子 9 3 の基底部 9 7 に沿う平面。）に垂

直な方向 （上下方向）における端子 9 3 の固定位置のズレが低減されている

。このため、上下方向におけるズレを考慮する必要がないので、検出部 4 5

(検出工程）では、基底部 9 7 に沿う平面における基準状態からのズレ量を

検出するための情報を取得 している。

[0078] より具体的には、演算部 5 は、撮影部 4 6 から取得 した画像に基づいて、

移動部 4 3 に対する端子 9 3 の固定状態の、基底部 9 7 に沿う平面における

、 2 つの方向及び回転角度の基準からのズレ量を算出する。本実施形態では

、端子 9 3 の長手方向に一致する第 1 の方向と、当該第 1 の方向と直交する

第 2 の方向と、回転角度について、基準からのズレ量を算出している。例え

ば、第 2 の方向については、取得 した画像に基づいて、端子 9 3 の第 2 の方

向における端部となる接続部 9 6 の両側壁の位置を把握 して、把握 した両側

壁の位置と、当該両側壁が位置すべき基準位置とを比較 し、第 2 の方向にお

ける位置のズレ量を算出する。第 1 の方向における位置及び回転角度 （姿勢

) についても同様である。演算部 5 は、これら把握 したズレ量に基づいて端

子 9 3 の位置及び姿勢を補正することにより、端子 9 3 が圧着位置 Τ に位置

付けられるように移動部 4 3 を移動する。即ち、演算部 5 は、端子 9 3 が切



断位置 S か ら圧着位置 T に移動するまでの間に、上記ズ レ量に対応 した分だ

け移動部 4 3 を移動 させ、端子 9 3 を確実に圧着位置 Τ に位置付 ける。

また、撮影部 4 6 により撮影 した画像中の所定の範囲内に端子 9 3 が撮影

されていなかった場合 には、演算部 5 は、移動部 4 3 による端子 9 3 の吸着

固定に失敗 したと判定 して装置の駆動 を停止することができる。 このため、

本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 では、位置及び姿勢を補正 して精

度良 く端子 9 3 を圧着できると共に、品質管理 を容易にすることができる。

[0079] 続 いて、図 1 1 を参照 して、端子 9 3 の移動経路 について説明する。図 1

1 は、端子の移動経路 を説明するための概略図であ り、端子移送部の平面図

である。図 1 1 に示すように、移動工程では、圧着すべ く選択 された端子 9

3 の連鎖端子 9 1 が、端子送 り部 2 5 により後方か ら前方に向けて切断位置

S まで送 られる。切断位置 S にて切断部 2 6 により連鎖端子 9 1 か ら分離 さ

れた端子 9 3 は、選択 された当該端子 9 3 の形状 に対応 した移動部 4 3 によ

り、切断位置 S にて吸引固定される。移動部 4 3 に固定された端子 9 3 は、

図 1 1 中に矢印で示すように、照明部 4 7 上の検 出位置 R に移動 される。当

該位置にて撮影部 4 6 により画像が撮影 された後、端子 9 3 は、圧着位置 Τ

に移動 される。

[0080] このように、回転保持部 4 1 の回転時における、移動部 4 3 に固定された

端子 9 3 の回転軌道上に、切断位置 S 、ズ レ量を検 出するための情報 を検 出

部 4 5 が取得する検 出位置 R、及び圧着位置 丁が、 この順 に配されている。

そ して、演算部 5 は、複数の移動部 4 3 の うちの、選択 された品番の端子 9

3 の外形状 に対応 した移動部 4 3 が、切断位置 S に位置付 けられて端子 9 3

を固定 した後、検 出位置 R、圧着位置 T に順 に位置付 けられるように、回転

保持部 4 1 を回転する。

[0081 ] 以上の構成 を有する端子移送部 4 0 (移動工程）によれば、選択 された端

子 9 3 の外形状 に対応 した移動部 4 3 を用いて端子 9 3 を圧着位置 T まで移

動することができるので、例えばどの端子 9 3 に対 しても同一の移動部 4 3

を用いる場合 と比較 して移動精度 を向上できる。 また、円形状の回転保持部



4 1 に移動部4 3 を保持 して構成されているので、例えば複数の移動部4 3

を一列に直線的に並べた場合と比較 して、平易な構造によって移動機構を実

現できると共に、設置スペースを小さくすることができる。また、切断位置

S から圧着位置T まで端子 9 3 を移動する際に、検出工程にて検出部4 5 が

取得 した情報 （画像）に基づいて検出されたズレ量に従って端子 9 3 の位置

及び姿勢が補正されるので、移動工程にて端子 9 3 を圧着位置T に確実に位

置付けることができる。また、端子位置を補正して位置決めしてから端子 9

3 を圧着するので、圧着前に端子位置を保証することができ、品質管理を実

施 し易い。

[0082] < 圧着部、圧着工程>

圧着部 6 0 は、図3 に示すように、端子圧着電線製造装置 1 における電線

送り部 1 0 と端子移送部4 0 との間に配置されている。圧着部 6 0 は、図 1

2 〜図 1 4 に示すように、端子 9 3 を圧着するための複数の圧着型 6 1 と、

複数の圧着型 6 1 を移動可能に保持する型保持部 6 2 と、を主な構成要素と

して備えている。圧着部 6 0 は （圧着工程では）、概略的には、複数の圧着

型 6 1 のうちの、圧着されるべく選択された品番の端子 9 3 の圧着形状に対

応する圧着型 6 1 により、圧着位置T に位置する端子 9 3 と電線 8 1 の端部

とを挟み込んで圧着接続する。

[0083] 圧着型 6 1 は、圧着時において加締片9 8 の立設方向側 （上側）に位置す

るクリンパと、圧着時において端子 9 3 の基底部 9 7 側 （下側）に位置する

アンビルと、の組から成る。型保持部 6 2 は、左右方向に延びるクリンパ側

保持部 6 3 及びアンビル側保持部 6 4 を有 している。クリンパ側保持部 6 3

には、クリンパ部 6 5 が複数並んで固定されている。クリンパ部 6 5 は、端

子 9 3 の加締片9 8 を加締めるための圧着型 6 1 の、上型を構成するクリン

パ側形状部 6 5 a を有 している。クリンパ側保持部 6 3 には、端子供給部 2

0 が供給可能な複数の端子 9 3 の圧着形状に対応 して （本実施形態では、加

締片9 8 の形状に対応 して。）、各々が異なるクリンパ側形状を有するクリ

ンパ部 6 5 が複数固定されている。アンビル側保持部 6 4 にも、同様に、ァ



ンビル部 6 6 が複数並んで固定されている。アンビル部 6 6 は、端子 9 3 の

加締片 9 8 を加締めるための圧着型 6 1 の、下型を構成するアンビル側形状

部 6 6 a を有 している。一対のクリンパ側形状部 6 5 a とアンビル側形状部

6 6 a とが合わせられることで、圧着型 6 1 が構成される。アンビル側保持

部 6 4 には、端子供給部 2 0 が供給可能な複数の端子 9 3 の圧着形状に対応

して （本実施形態では、加締片 9 8 の形状に対応 して。）、各々が異なるァ

ンビル側形状を有するァンビル部 6 6 が複数固定されている。

[0084] 複数のクリンパ部 6 5 及びアンビル部 6 6 は、クリンパ側保持部 6 3 及び

ァンビル側保持部 6 4 により、スライ ド移動可能に保持されている。クリン

パ部 6 5 は、図 1 3 に示す動力部 6 7 に接続されたベル ト6 8 が回転するこ

とにより、左右方向にスライ ド移動する。演算部 5 は、動力部 6 7 を制御 し

て、複数のクリンパ部 6 5 のうちの、選択された品番の端子 9 3 の加締片 9

8 の形状に対応 したクリンパ部 6 5 が圧着位置 T に位置付けられるように、

クリンパ側保持部 6 3 のベル ト6 8 を移動する。これにより、クリンパ部 6

5 は、図 1 2 に矢印で示す移動方向 （左右方向）に移動する。アンビル部 6

6 も、クリンパ部 6 5 と同様に、図 1 4 に示す動力部 6 9 に接続されたベル

卜7 0 が回転することにより、左右方向にスライ ド移動する。演算部 5 は、

動力部 6 9 を制御 して、複数のアンビル部 6 6 のうちの、選択された品番の

端子 9 3 の加締片 9 8 の形状に対応 したアンビル部 6 6 が圧着位置 T に位置

付けられるように、アンビル側保持部 6 4 のベル ト7 0 を移動する。これに

より、選択された端子 9 3 の圧着形状に対応 したクリンパ部 6 5 及びアンビ

ル部 6 6 がそれぞれ圧着位置 T の上方及び下方に位置付けられ、所定の圧着

型 6 1 が端子 9 3 を圧着可能にセッ卜される。

[0085] 次に、図 1 5 八〜図 1 5 C を参照 して、端子の圧着工程について説明する

。図 1 5 八〜図 1 5 C は、圧着工程を示す斜視図であり、図 1 5 A は端子及

び電線が圧着位置に位置決めされた状態を、図 1 5 B はクリンパ部が押 し下

げられ、電線と端子が圧着された状態を、図 1 5 C はクリンパ部及び移動部

が引き上げられた状態を示 している。尚、図 1 5 八〜図 1 5 C では、理解を



容易にするために、一部のクリンパ部 6 5 及びアンビル部 6 6 を省略 して示

している。

[0086] 図 1 5 A に示すように、演算部 5 は、電線送り部 1 0 の移動機構 1 3 を制

御 して、導体部が露出した電線 8 1 を圧着位置 T に位置付ける。さらに、演

算部 5 は、当該圧着位置丁に、圧着すべ く選択された端子 9 3 が位置付けら

れるように移動部 4 3 を移動する。これにより、図 1 5 A に示すように、電

線 8 1 の所定の圧着箇所に加締前の端子 9 3 がセッ卜される。

[0087] 続いて、演算部 5 は、複数のクリンパ部 6 5 及びアンビル部 6 6 のうちの

、選択された品番の端子 9 3 の加締片 9 8 の形状に対応 したクリンパ部 6 5

及びアンビル部 6 6 が圧着位置 T に位置付けられるように、クリンパ側保持

部 6 3 及びアンビル側保持部 6 4 を移動する。これにより、選択された端子

9 3 の圧着形状に対応 したクリンパ部 6 5 及びアンビル部 6 6 がそれぞれ圧

着位置 T の上方及び下方に位置付けられ、所定の圧着型 6 1 が端子 9 3 を圧

着可能にセットされる。即ち、アンビル部 6 6 上に端子 9 3 が載置される。

尚、この圧着型 6 1 のセットと、上記電線 8 1及び移動部 4 3 の移動とは、

順序を交換可能である。

[0088] その後、演算部 5 は、図 1 5 B に示すように、図 1 3 に示す圧着用駆動装

置 7 1 を制御 し、圧着位置 T に位置付けられたクリンパ部 6 5 を押 し下げて

電線 8 1 と端子 9 3 とを圧着する。

[0089] 圧着が完了すると、演算部 5 は、図 1 5 C に示すように、クリンパ部 6 5

と移動部 4 3 とを元の位置まで引き上げ、端子 9 3 の圧着が完了した電線 8

を次工程に送るべ く、移動機構 1 3 を移動する。

[0090] これらの処理を実行することにより、圧着工程では、複数の圧着型 6 1 の

うちの、圧着されるべ く選択された品番の端子 9 3 の圧着形状に対応する圧

着型 6 1 により、圧着位置 T に位置する端子 9 3 と電線 8 1 の端部とが圧着

される。この結果、電線 8 1 の先端に選択された品番の端子 9 3 が圧着され

た端子圧着電線が製造される。本実施形態に係る圧着部 6 0 (圧着工程）に

よれば、圧着部 6 0 が他の部分とは独立 しているので、端子 9 3 の圧着形状



が一致する場合 には、圧着型 6 1 を共有 とすることがで きる。例 えば、本実

施形態ではメス型の接続部 9 6 を有する端子 9 3 を用いる場合 について説明

したが、 メス型の接続部 9 6 を有するもの とォス型の接続部 を有するものが

混在 している多品番の端子を選択的に電線 に圧着 したい場合がある。本実施

形態の圧着部 6 0 によれば、 このように接続部の形状が異な っていても、圧

着形状 さえ同一であれば、 これ らの端子を同一の圧着型 6 1 によ り圧着で き

る。 このため、部品の共用化 によ り部品点数 を削減 し、設備 を小型化 して製

造 コス トを削減で きる。

[0091 ] < 端子圧着電線製造装置の作用及び効果>

以上説明 したように、本実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 によれば

、端子供給部 2 0 では、端子 9 3 の品番が異なる複数の端子供給ユニ ッ ト2

1 の中か ら選択 された端子供給ュニ ッ 卜2 1 によ り、選択 された品番の端子

9 3 が切断 して供給 され、圧着部 6 0 では、 当該端子 9 3 に対応する圧着型

6 1 によ り、端子 9 3 と電線 8 1 とが圧着 される。 このように、異品番への

切替 に、端子供給ュニ ッ 卜2 1 の切替及び圧着型 6 1 の切替のみで対応で き

るため、切替時間を短縮で きる。 また、部品を共用化することで専用部品を

削減で きるので、設備 を小型化 して製造 コス トを削減で きる。

[0092] また、本実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 によれば、切断位置 S か

ら圧着位置 T まで端子 9 3 を移動する際に、検 出部 4 5 が取得 した情報 （画

像）に基づいて検 出されたズ レ量 に従 って端子 9 3 の位置及び姿勢が補正さ

れるので、端子 9 3 が圧着位置 T に確実 に位置付 け られる。 このため、端子

圧着の精度 を高めて品質 を向上すると共 に、不良の発生を低減 して作業時間

を短縮することがで きる。 また、端子位置 を補正 して位置決め してか ら端子

9 3 を圧着するので、圧着前 における端子位置 を保証することがで き、品質

管理 を実施 し易い。 また、端子 9 3 が移動部 4 3 に固定された状態で切断さ

れた後 に、検 出部 4 5 でズ レ量 を検 出するための情報 を取得するので、ズ レ

量 を検 出 した後 に端子 9 3 を固定 し直す ことがない。 このため、端子 9 3 を

確実 に圧着位置 T に位置付 けることがで きる。



[0093] また、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 によれば、圧着部 6 0 が

他の部分とは独立 しているので、端子 9 3 の圧着形状が一致する場合には、

圧着型 6 1 を共有とすることができる。このため、部品の共用化により専用

部品を削減 し、設備を小型化 して製造コス トを削減できる。

[0094] また、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 によれば、端子供給部 2

0 と圧着部 6 0 が結合されておらず、端子供給部 2 0 で端子 9 3 を切断 して

供給するので、端子供給部 2 0 のレイアウ トの自由度を向上できる。例えば

、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 では、 リール部 2 2 が円環状に

並ぶように配置されるので、設備の省スペース化を図ることができる。

[0095] < 変形例 1 >

図 1 6 、図 1 7 を参照 して、本実施形態に係る端子圧着電線製造装置 1 の

変形例 1 について説明する。図 1 6 は、変形例 1 に係る端子圧着電線製造装

置 1 における圧着部を示す斜視図である。図 1 7 は、変形例 1 に係る圧着部

による電線の加締箇所を示す説明図であり、圧着部及び電線の側面図である

。尚、変形例 1 に係る端子圧着電線製造装置 1 は、圧着部 6 0 以外の部分に

ついては上述 した端子圧着電線製造装置 1 と同一であるので、同一である部

分については説明を省略する。また、同一の部材については同一の符号を付

して説明を省略する。

[0096] 図 1 6 に示すように、変形例 1 に係るクリンパは、被覆加締片 9 8 a を加

締める第 1 クリンパと、導体加締片 9 8 b を加締める第 2 クリンパと、の 2

つに分離されている。また、アンビルも、クリンパ同様に、第 1 クリンパと

の間で被覆加締片 9 8 a を加締める第 1 アンビルと、第 2 クリンパとの間で

導体加締片 9 8 b を加締める第 2 アンビルと、の 2 つに分離されている。

[0097] これに対応 して、型保持部 6 2 は、第 1 クリンパ側べ一ス部 7 2 、第 2 ク

リンパ側べ一ス部 7 3 、第 1 アンビル側べ一ス部 7 4 、及び第 2 アンビル側

ベース部 7 5 を備えている。第 1 クリンパ側べ一ス部 7 2 には、外側方向に

向かって突出するように複数の第 1 クリンパ部 7 6 が固定されている。これ

ら複数の第 1 クリンパ部 7 6 は、端子供給部 2 0 が供給可能な複数の端子 9



3 の被覆加締片 9 8 a の形状に対応 して各々が異なる第 1 クリンパ側形状を

有 している。同様に、第 2 クリンパ側べ一ス部 7 3 には、外側方向に向かつ

て突出するように複数の第 2 クリンパ部 7 7 が固定されている。これら複数

の第 2 クリンパ部 7 7 は、端子供給部 2 0 が供給可能な複数の端子 9 3 の導

体加締片 9 8 b の形状に対応 して各々が異なる第 2 クリンパ側形状を有 して

いる。同様に、第 1 アンビル側べ一ス部 7 4 には、外側方向に向かって突出

するように複数の第 1 アンビル部 7 8 が固定されている。これら複数の第 1

ァンビル部 7 8 は、端子供給部 2 0 が供給可能な複数の端子 9 3 の被覆加締

片 9 8 a の形状に対応 して各々が異なる第 1 アンビル側形状を有 している。

同様に、第 2 アンビル側べ一ス部 7 5 には、外側方向に向かって突出するよ

うに複数の第 2 アンビル部 7 9 が固定されている。これら複数の第 2 アンビ

ル部 7 9 は、端子供給部 2 0 が供給可能な複数の端子 9 3 の導体加締片 9 8

b の形状に対応 して各々が異なる第 2 アンビル側形状を有 している。

[0098] 演算部 5 は、第 1 クリンパ部 7 6 及び第 2 クリンパ部 7 7 、並びに第 1 ァ

ンビル部 7 8 及び第 2 アンビル部 7 9 のうちの、端子供給部 2 0 から供給さ

れる端子 9 3 の被覆加締片 9 8 a 及び導体加締片 9 8 b の形状に対応 した第

1 クリンパ部 7 6 及び第 2 クリンパ部 7 7 、並びに第 1 アンビル部 7 8 及び

第 2 アンビル部 7 9 が、圧着位置 T に位置付けられるように、第 1 クリンパ

側べ一ス部 7 2 及び第 2 クリンパ側べ一ス部 7 3 、並びに第 1 アンビル側べ

—ス部 7 4 及び第 2 アンビル側べ一ス部 7 5 それぞれを回転する。これによ

り、図 1 7 に示すように、圧着すべ く選択された端子 9 3 の被覆加締片 9 8

a 及び導体加締片 9 8 b に対応 した所定の圧着型 6 1 が端子 9 3 を圧着可能

にセットされる。その後、圧着が実行されると、電線 8 1 の被覆部 8 5 、導

体部 8 3 に、被覆加締片 9 8 a 、導体加締片 9 8 b がそれぞれ加締め付けら

れる。

[0099] 変形例 1 に係る端子圧着電線製造装置 1 では、被覆部を加締める被覆加締

片 9 8 a と、導体部を加締める導体加締片 9 8 b のそれぞれについて、クリ

ンパとアンビルとを回転部材から外側方向に突出するように複数形成 し、選



択 された品番の端子 9 3 の被覆加締 片 9 8 a 及び導体加締 片 9 8 b の形状 に

対応 した第 1 ク リンパ部 7 6 、第 2 ク リンパ部 7 7 、第 1 アンビル部 7 8 、

及び第 2 アンビル部 7 9 がそれぞれ圧着位置 T に位置付 け られるように した

ので、設置スペ ー ス を小 さ くすることがで きる。即ち、上述 したように、 ク

リンパ部及び アンビル部 を一列に並べてス ラ イ ド移動可能 に構成する場合 と

比較 して、更に設置スペ ー ス を小 さ くすることがで きる。

[01 00] < 変形例 2 >

図 1 8 六〜図 1 8 C を参照 して、本実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置

1 の変形例 2 について説明する。図 1 8 六〜図 1 8 C は、変形例 2 に係 る圧

着部 による圧着過程 を示す図であ り、図 1 8 A は圧着位置 を前側か ら視た図

を、図 1 8 B は圧着位置 を側方か ら視た圧着前 における図を、図 1 8 C は圧

着位置 を側方か ら視た圧着時における図を、それぞれ示 している。変形例 2

に係 る端子圧着電線製造装置 1 においては、上記変形例 1 では第 1 ク リンパ

咅 7 6 、第 2 ク リンパ部 7 7 、第 1 アンビル部 7 8 、及び第 2 アンビル部 7

9 を別体 に形成 したのに対 して、図 1 8 A 〜図 1 8 C に示すように、第 1 ク

リンパ部 7 6 と第 2 ク リンパ部 7 7 とがク リンパ部 8 6 と して一体 に形成 さ

れ、且つ、第 2 アンビル部 7 8 と第 2 アンビル部 7 9 とがアンビル部 8 7 と

して一体 に形成 されている。 尚、上述 したク リンパ部 6 5 及び アンビル部 6

6 を一列に並べて構成 した実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 において

も、 被覆加締 片 9 8 a を加締める部分 と導体加締 片 9 8 b を加締める部分 と

は一体 に形成 されている。

[01 0 1 ] < 纏 め>

以下では、実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 、及び端子圧着電線の

製造方法 について纏める。

[01 02] ( 1 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 は、端子供給部 2 0 と、端

子移送部 4 0 と、圧着部 6 0 と、 を備 えている。端子供給部 2 0 は、複数の

端子供給ュニ ッ 卜2 1 を備 えている。複数の端子供給ュニ ッ 卜2 1 は、 同一

品番の端子 9 3 が帯状のキヤ リア 9 5 に並んで接続 されて成 る連鎖端子 9 1



を所定の切断位置 S まで送 る端子送 り部 2 5 と、切断位置 S に位置付 け られ

た連鎖端子 9 1 か ら端子 9 3 を切断するための切断刃 2 7 と、 を各 々が有 し

ている。複数の端子供給ュニ ッ 卜2 1 は、各 々の連鎖端子 9 1 の端子 9 3 の

品番が異なる。そ して、端子供給部 2 0 は、複数の端子供給ュニ ッ 卜2 1 の

中か ら選択 された端子供給ュニ ッ 卜2 1 によ り、選択 された品番の端子 9 3

を切断位置 S にて切断 して供給する。端子移送部 4 0 は、切断された端子 9

3 を所定の圧着位置 T まで移動する。圧着部 6 0 は、複数の一対の圧着型 6

を有 し、複数の圧着型 6 1 の うちの、選択 された品番の端子 9 3 の圧着形

状 に対応する圧着型 6 1 によ り、圧着位置 T に位置する端子 9 3 と電線 8 1

の端部 とを挟み込んで圧着接続する。

[01 03] ( 2 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 は、端子移送部 4 0 に接続

された演算部 5 を更に備 えている。端子移送部 4 0 は、選択 された品番の端

子 9 3 を切断位置 S にて固定 して演算部 5 の指示 に従 って移動する移動部 4

3 と、端子 9 3 の移動部 4 3 に対する固定状態の、予め定め られた基準状態

か らのズ レ量 を検 出するための情報 を取得する検 出部 4 5 と、 を備 えている

。演算部 5 は、検 出部 4 5 が取得 した情報 に基づいて端子 9 3 の位置及び姿

勢 を補正することによ り、端子 9 3 が圧着位置 T に位置付 け られるように移

動部 4 3 を移動する。

[01 04] ( 3 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 では、端子 9 3 は、相手方

端子 と接続するための接続部 9 6 と、接続部 9 6 に連設 された平板状の基底

部 9 7 と、基底部 9 7 の両側 に対向 して立設 された、電線 8 1 の端部 を加締

めるための一対の加締 片 9 8 と、 を有 している。端子供給ュニ ッ 卜2 1 は、

端子 9 3 の基底部 9 7 が平面状の台座 2 9 上 に載置 され、且つ移動部 4 3 が

端子 9 3 を固定 した状態で、端子 9 3 を切断するように構成 されている。検

出部 4 5 は、端子 9 3 の移動部 4 3 に対する固定状態の、基底部 9 7 に沿 う

平面 における位置及び姿勢の基準状態か らのズ レ量 を検 出するための情報 を

取得するように構成 されている。演算部 5 は、検 出部 4 5 が検 出 した情報 に

基づいて端子 9 3 の基底部 9 7 に沿 う平面 における位置及び姿勢 を補正する



ことによ り、端子 9 3 が圧着位置 T に位置付 け られるように移動部 4 3 を移

動する。

[01 05] ( 4 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 では、端子移送部 4 0 は、

固定 して移動する端子 9 3 の外形状 に対応 して用意 された複数の移動部 4 3

と、複数の移動部 4 3 を円周上 に並ぶ ように保持 して演算部 5 の指示 に従 つ

て回転する回転保持部 4 1 と、 を有 している。回転保持部 4 1 の回転時にお

ける、移動部 4 3 に固定された端子 9 3 の回転軌道上 に、切断位置 S と、ズ

レ量 を検 出するための情報 を検 出部 4 5 が取得する検 出位置 R と、圧着位置

丁と、が配 されている。演算部 5 は、複数の移動部 4 3 の うちの、選択 され

た品番の端子 9 3 の外形状 に対応 した移動部 4 3 が、切断位置 S に位置付 け

られて端子 9 3 を固定 した後、検 出位置 R、圧着位置 T に順 に位置付 け られ

るように、回転保持部 4 1 を回転する。

[01 06] ( 5 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 では、移動部 4 3 は、端子

9 3 の接続部 9 6 を空気圧 によ り吸着することによって、端子 9 3 を固定す

る。

[01 07] ( 6 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 では、検 出部 4 5 は、端子

9 3 が所定の検 出位置 R に位置する状態で、端子 9 3 を基底部 9 7 と直交す

る （交差する）方向か ら撮影する撮影部 4 6 を有 している。演算部 5 は、撮

影部 4 6 が取得 した画像 を、ズ レ量 を検 出するための情報 と し、 当該画像 に

基づいて端子 9 3 の基底部 9 7 に沿 う平面 における位置及び姿勢 を把握する

[01 08] ( 7 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 は、圧着部 6 0 に接続 され

た演算部 5 を更に備 えている。端子 9 3 は、相手方端子 と接続するための接

続部 9 6 と、接続部 9 6 に連設 された平板状の基底部 9 7 と、基底部 9 7 の

両側 に対向 して立設 された、電線 8 1 の端部 を加締めるための一対の加締 片

9 8 と、 を有 している。圧着部 6 0 は、加締 片 9 8 の形状 に対応 して用意 さ

れた複数の圧着型 6 1 と、複数の圧着型 6 1 を移動可能 に保持 して演算部 5

の指示 に従 って移動する型保持部 6 2 と、 を有 している。演算部 5 は、複数



の圧着型 6 1 の うちの、選択 された品番の端子の加締 片 9 8 の形状 に対応 し

た圧着型 6 1 が、圧着位置 T に位置付 け られるように、型保持部 6 2 を移動

する。

[01 09] ( 8 ) 変形例 2 に係 る端子圧着電線製造装置 1 では、一対の圧着型 6 1 は

、圧着時において加締 片 9 8 の立設方向側 に位置するク リンパ と、圧着時に

おいて端子の基底部 9 7 側 に位置するアンビル と、か ら成 る。圧着部 6 0 は

、演算部 5 の指示 に従 って回転するク リンパ側べ一ス部 7 2 ， 7 3 と、 ク リ

ンパ側べ一ス部 7 2 ， 7 3 か ら外側方向に向か って突出するように配置 され

た、加締 片 9 8 の形状 に対応 して各 々が異なるク リンパ側形状 を有する複数

のク リンパ部 7 6 ， 7 7 と、演算部 5 の指示 に従 って回転するアンビル側べ

—ス部 7 4 ， 7 5 と、 アンビル側べ一ス部 7 4 ， 7 5 か ら外側方向に向か つ

て突出するように配置 された、加締 片 9 8 の形状 に対応 して各 々が異なるァ

ンビル側形状 を有する複数のアンビル部 と 7 8 ， 7 9 と、 を有 している。演

算部 5 は、複数のク リンパ部 7 6 ， 7 7 及び複数のァンビル部 7 8 ， 7 9 の

うちの、選択 された品番の端子の加締 片の形状 に対応 したク リンパ部 7 6 ，

7 7 及び アンビル部 7 8 ， 7 が、圧着位置 T に位置付 け られるように、 ク リ

ンパ側べ一ス部 7 2 ， 7 3 及び アンビル側べ一ス部 7 4 ， 7 5 を回転する。

[01 10] ( 9 ) 変形例 1 に係 る端子圧着電線製造装置 1 では、端子 9 3 の加締 片 9

8 が、電線 8 1 の被覆部 8 5 を加締める一対の被覆加締 片 9 8 a と、基底部

9 7 の長手方向における被覆加締 片 9 8 a と異なる位置 に立設 された、電線

8 1 の導体部 8 3 を加締める一対の導体加締 片 9 8 b と、 を有 している。 ク

リンパは、被覆加締 片 9 8 a を加締める第 1 ク リンパ と、導体加締 片 9 8 b

を加締める第 2 ク リンパ と、 を有 している。 また、 アンビルは、第 1 ク リン

パ との間で被覆加締 片 9 8 a を加締める第 1 アンビル と、第 2 ク リンパ との

間で導体加締 片 9 8 b を加締める第 2 アンビル と、 を有 している。圧着部 6

0 は、演算部 5 の指示 に従 って回転する第 1 ク リンパ側べ一ス部 7 2 及び第

2 ク リンパ側べ一ス部 7 3 と、第 1 ク リンパ側べ一ス部 7 2 か ら外側方向に

向か って突出するように配置 された、被覆加締 片 9 8 a の形状 に対応 して各



々が異なる第 1 ク リンパ側形状 を有する複数の第 1 ク リンパ部 7 6 と、第 2

ク リンパ側ベース部 7 3 か ら外側方向に向か って突出するように配置 された

、導体加締 片 9 8 b の形状 に対応 して各 々が異なる第 2 ク リンパ側形状 を有

する複数の第 2 ク リンパ部 7 7 と、演算部 5 の指示 に従 って回転する第 1 ァ

ンビル側べ一ス部 7 4 及び第 2 アンビル側べ一ス部 7 5 と、第 1 アンビル側

ベース部 7 4 か ら外側方向に向か って突出するように配置 された、端子の被

覆加締 片 9 8 a の形状 に対応 して各 々が異なる第 1 アンビル側形状 を有する

複数の第 1 アンビル部 7 8 と、第 2 アンビル側べ一ス部 7 5 か ら外側方向に

向か って突出するように配置 された、端子の導体加締 片 9 8 b の形状 に対応

して各 々が異なる第 2 アンビル側形状 を有する複数の第 2 アンビル部 7 9 と

、 を有 している。演算部 5 は、複数の第 1 ク リンパ部 7 6 及び複数の第 2 ク

リンパ部 7 7 、並び に複数の第 1 アンビル部 7 8 及び複数の第 2 アンビル部

7 9 の うちの、端子供給部 2 0 か ら供給 される端子 9 3 の被覆加締 片 9 8 a

及び導体加締 片 9 8 b の形状 に対応 した第 1 ク リンパ部 7 6 及び第 2 ク リン

パ部 7 7 、並び に第 1 アンビル部 7 8 及び第 2 アンビル部 7 9 が、圧着位置

丁に位置付 け られるように、第 1 ク リンパ側べ一ス部 7 2 及び第 2 ク リンパ

側べ一ス部 7 3 、並び に第 1 アンビル側べ一ス部 7 4 及び第 2 アンビル側べ

—ス部 7 5 それぞれを回転する。

[01 11] ( 1 0 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線製造装置 1 は、端子供給部 2 0 に接

続 された演算部 5 を更に備 えている。端子供給ュニ ッ 卜2 1 各 々は、連鎖端

子 9 1 を巻回 して収容する リール部 2 2 を更に有 している。端子供給部 2 0

は、端子供給ュニ ッ 卜2 1 各 々の リール部 2 2 を円環状 に並ぶ ように保持 し

て演算部 5 の指示 に従 って回転する リ一ル台 2 3 を有 している。演算部 5 は

、選択 された品番の端子 9 3 が切断位置 S に位置付 け られるように、 リール

台 2 3 を回転する。

[01 12] ( 1 1 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線の製造方法は、端子供給工程 と、端

子移送工程 と、圧着工程 と、 を含んでいる。端子供給工程では、複数の端子

供給ュニ ッ 卜2 1 の中か ら選択 された端子供給ュニ ッ 卜2 1 によ り、選択 さ



れた品番の端子を切断位置 s にて切断 して供給する。複数の端子供給ュニ ッ

卜2 1 は、 同一品番の端子 9 3 が帯状のキヤ リア 9 5 に並んで接続 されて成

る連鎖端子 9 1 を所定の切断位置 S まで送 る端子送 り部 2 5 と、切断位置 S

に位置付 け られた連鎖端子 9 1 か ら端子 9 3 を切断するための切断刃 2 7 と

、 を各 々が有 している。複数の端子供給ュニ ッ 卜2 1 は、各 々の連鎖端子 9

1 の端子 9 3 の品番が異なる。端子移送工程では、切断された端子 9 3 を所

定の圧着位置 T まで移動する。圧着工程では、複数の一対の圧着型 6 1 の う

ちの、選択 された品番の端子 9 3 の圧着形状 に対応する圧着型 6 1 によ り、

圧着位置 T に位置する端子 9 3 と電線 8 1 の端部 とを挟み込んで圧着接続す

る。

[01 13 ] ( 1 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線の製造方法では、端子移送工程 は、

選択 された品番の端子 9 3 を切断位置 S にて固定 して移動する移動工程 と、

端子 9 3 の固定状態の、予め定め られた基準状態か らのズ レ量 を検 出するた

めの情報 を取得する検 出工程 と、 を含んでいる。そ して、移動工程では、検

出工程で取得 した情報 に基づいて端子 9 3 の位置及び姿勢 を補正することに

よ り、端子 9 3 を圧着位置 T に移動する。

[01 14] ( 1 3 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線の製造方法では、端子 9 3 は、相手

方端子 と接続するための接続部 9 6 と、接続部 9 6 に連設 された平板状の基

底部 9 7 と、基底部 9 7 の両側 に対向 して立設 された、電線 8 1 の端部 を加

締めるための一対の加締 片 9 8 と、 を有 している。端子供給工程では、端子

9 3 の基底部 9 7 が平面状の台座 2 9 上 に載置 され、且つ端子 9 3 を固定 し

た状態で、端子 9 3 を切断する。検 出工程では、端子 9 3 の固定状態の、基

底部 9 7 に沿 う平面 における位置及び姿勢の基準状態か らのズ レ量 を検 出す

るための情報 を取得する。そ して、移動工程では、検 出工程で検 出 した情報

に基づいて端子 9 3 の基底部 9 7 に沿 う平面 における位置及び姿勢 を補正す

ることによ り、端子 9 3 を圧着位置 T に移動する。

[01 15 ] ( 1 4 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線の製造方法では、移動工程では、固

定 して移動する端子 9 3 の外形状 に対応 して用意 された複数の移動部 4 3 を



円周上 に並ぶ ように配置 して回転することによ り、端子 9 3 を移動する。移

動部 4 3 に固定された端子 9 3 の回転軌道上 に、切断位置 S と、ズ レ量 を検

出するための情報 を検 出工程 にて取得する検 出位置 R と、圧着位置 丁と、が

配 されている。そ して、移動工程では、複数の移動部 4 3 の うちの、選択 さ

れた品番の端子 9 3 の外形状 に対応 した移動部 4 3 を、切断位置 S に位置付

けて端子 9 3 を固定 した後、検 出位置 R、圧着位置 T に順 に位置付 ける。

[01 16] ( 1 5 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線の製造方法では、移動工程では、端

子 9 3 の接続部 9 6 を空気圧 によ り吸着することによって、端子 9 3 を固定

する。

[01 17] ( 1 6 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線の製造方法では、検 出工程 は、端子

9 3 が所定の検 出位置 R に位置する状態で、端子 9 3 を基底部 9 7 と直交す

る （交差する）方向か ら撮影する撮影工程 を含んでいる。検 出工程では、撮

影工程で取得 した画像 を、ズ レ量 を検 出するための情報 と し、 当該画像 に基

づいて端子 9 3 の基底部 9 7 に沿 う平面 における位置及び姿勢 を把握する。

[01 18] ( 1 7 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線の製造方法では、圧着部 6 0 に接続

された演算部 5 を更に備 えている。端子 9 3 は、相手方端子 と接続するため

の接続部 9 6 と、接続部 9 6 に連設 された平板状の基底部 9 7 と、基底部 9

7 の両側 に対向 して立設 された、電線 8 1 の端部 を加締めるための一対の加

締 片 9 8 と、 を有 している。そ して、圧着工程では、加締 片 9 8 の形状 に対

応 して用意 された複数の圧着型 6 1 の うちの、選択 された品番の端子の加締

片 9 8 の形状 に対応 した圧着型 6 1 を、圧着位置 T に位置付 ける。

[01 19] ( 1 8 ) 変形例 2 に係 る端子圧着電線製造装置 1 における端子圧着電線の

製造方法では、一対の圧着型 6 1 は、圧着時において加締 片 9 8 の立設方向

側 に位置するク リンパ と、圧着時において端子の基底部 9 7 側 に位置するァ

ンビル と、か ら成 る。 また、一対の圧着型 6 1 は、 ク リンパ側べ一ス部 7 2

， 7 3 か ら外側方向に向か って突出するように配置 された、加締 片 9 8 の形

状 に対応 して各 々が異なるク リンパ側形状 を有する複数のク リンパ部 7 6 ，

7 7 と、 アンビル側べ一ス部 7 4 ， 7 5 か ら外側方向に向か って突出するよ



うに配置 された、加締 片 9 8 の形状 に対応 して各 々が異なるアンビル側形状

を有する複数のアンビル部 と 7 8 ， 7 9 と、 を有 している。そ して、圧着工

程では、複数のク リンパ部 7 6 ， 7 7 及び複数のァンビル部 7 8 ， 7 9 の う

ちの、選択 された品番の端子の加締 片の形状 に対応 したク リンパ部 7 6 ， 7

7 及び アンビル部 7 8 ， 7 を、圧着位置 T に位置付 けるように、 ク リンパ側

ベース部 7 2 ， 7 3 及び アンビル側べ一ス部 7 4 ， 7 5 を回転する。

( 1 9 ) 変形例 1 に係 る端子圧着電線製造装置 1 における端子圧着電線の

製造方法では、端子 9 3 の加締 片 9 8 が、電線 8 1 の被覆部 8 5 を加締める

—対の被覆加締 片 9 8 a と、基底部 9 7 の長手方向における被覆加締 片 9 8

a と異なる位置 に立設 された、電線 8 1 の導体部 8 3 を加締める一対の導体

加締 片 9 8 匕と、 を有 している。 ク リンパは、被覆加締 片 9 8 a を加締める

第 1 ク リンパ と、導体加締 片 9 8 b を加締める第 2 ク リンパ と、 を有 してい

る。 また、 アンビルは、第 1 ク リンパ との間で被覆加締 片 9 8 a を加締める

第 1 アンビル と、第 2 ク リンパ との間で導体加締 片 9 8 b を加締める第 2 ァ

ンビル と、 を有 している。圧着型 6 1 は、第 1 ク リンパ側べ一ス部 7 2 か ら

外側方向に向か って突出するように配置 された、被覆加締 片 9 8 a の形状 に

対応 して各 々が異なる第 1 ク リンパ側形状 を有する複数の第 1 ク リンパ部 7

6 と、第 2 ク リンパ側べ一ス部 7 3 か ら外側方向に向か って突出するように

配置 された、導体加締 片 9 8 b の形状 に対応 して各 々が異なる第 2 ク リンパ

側形状 を有する複数の第 2 ク リンパ部 7 7 と、第 1 アンビル側べ一ス部 7 4

か ら外側方向に向か って突出するように配置 された、端子の被覆加締 片 9 8

a の形状 に対応 して各 々が異なる第 1 アンビル側形状 を有する複数の第 1 ァ

ンビル部 7 8 と、第 2 アンビル側べ一ス部 7 5 か ら外側方向に向か って突出

するように配置 された、端子の導体加締 片 9 8 b の形状 に対応 して各 々が異

なる第 2 アンビル側形状 を有する複数の第 2 アンビル部 7 9 と、 を有 してい

る。そ して、圧着工程では、複数の第 1 ク リンパ部 7 6 及び複数の第 2 ク リ

ンパ部 7 7 、並び に複数の第 1 アンビル部 7 8 及び複数の第 2 アンビル部 7

9 の うちの、端子供給部 2 0 か ら供給 される端子 9 3 の被覆加締 片 9 8 a 及



び導体加締 片 9 8 b の形状 に対応 した第 1 ク リンパ部 7 6 及び第 2 ク リンパ

部 7 7 、並び に第 1 アンビル部 7 8 及び第 2 アンビル部 7 9 を、圧着位置 T

に位置付 けるように、第 1 ク リンパ側べ一ス部 7 2 及び第 2 ク リンパ側べ一

ス部 7 3 、並び に第 1 アンビル側べ一ス部 7 4 及び第 2 アンビル側べ一ス部

7 5 をそれぞれ回転する。

[01 2 1 ] ( 2 0 ) 実施形態 に係 る端子圧着電線の製造方法では、端子供給ユニ ッ ト

1 各 々は、連鎖端子 9 1 を巻回 して収容する リール部 2 2 を更に有 してい

る。そ して、端子供給工程では、端子供給ユニ ッ ト2 1 各 々の リール部 2 2

を円環状 に並ぶ ように保持 して回転することによ り、選択 された品番の端子

9 3 を切断位置 S に位置付 ける。

[ 0 122] 尚、本発明の技術的範囲は、上述 した実施形態 に限定されるものではない

。上述 した実施形態は、本発明の技術的範囲内で種 々の変形や改良等 を伴 う

ことがで きる。

[01 23] 例 えば、上記実施形態では、 1 つの演算部 5 が、電線送 り部 1 0 、端子供

給部 2 0 、端子移送部 4 0 、及び圧着部 6 0 それぞれの動作 を制御するする

構成 と して説明 したが、演算部 5 は複数あ ってもよ く、例 えば、第 1 演算部

、第 2 演算部、及び第 3 演算部の 3 つの演算部 を備 え、各 々が、端子供給部

2 0 、端子移送部 4 0 、及び圧着部 6 0 の制御 を分担 して実行する構成 と し

ても構わない。

[01 24] また、上記実施形態では、 リ一ル台 2 3 によ りリ一ル部 2 を円環状 に並

ぶ ように保持 し、 当該 リ一ル台 2 3 を回転することによって選択 された品番

の端子 9 3 を供給する構成 したが、選択 された端子供給ュニ ッ 卜2 1 によ り

端子 9 3 を供給可能な構成であればよ く、 リ一ル台の配置はこれに限 られな

い。

[01 25] また、上記実施形態では、切断刃 2 7 は、上方側か ら端子 9 3 に接近する

ことによ り、端子 9 3 をキャ リア 9 5 か ら切断する構成 と したが、端子 9 3

の下方側 に配置 され、上側 に位置する押圧部 2 8 との間で挟む ことによ り、

端子 9 3 を切断する構成 と しても構わない。



[01 26] また、上記実施形態では、撮影部 4 6 が端子 9 3 を基底部 9 7 と直交する

方向か ら撮影 する構成 と したが、 直交する方向に限 らず、基底部 9 7 と交差

する方向か ら撮影 して も構わない。 また、上記実施形態では、検 出部 4 5 が

撮影部 4 6 と照明部 4 7 とか ら構成 され、撮影 した画像 に基 づいてズ レ量 を

把握 すると したが、 レ一ザ を用いた検 出や、複数 の撮影部 によ り取得 した画

像 を用いる検 出等であ って も構わない。 また、上記実施形態では、 2 次元平

面上 におけるズ レ量 を検 出 して 3 つの変数 （第 1 の方向、第 2 の方向、 回転

角度） を補正する構成 と したが、例 えば 3 次元空間におけるズ レ量 を検 出 し

て もよ く、補正する変数 を適宜増減 して も構わない。

[01 27] また、上記実施形態では、移動部 4 3 が吸着 によ り端子 9 3 を固定する構

成 と したが、一対のァ一厶によ り把持 して もよい し、 電磁 吸着等の他 の方法

で固定 して も構わない。 また、上記実施形態では、移動部 4 3 が端子 9 3 の

接続部 9 6 における上面 を吸着 する構成 と したが、接続部 9 6 における加締

片 9 8 とは反対側 の端面 を吸着 する構成 と して も構わない。

[01 28] 本発 明を詳細 にまた特定の実施態様 を参照 して説明 したが、本発 明の精神

と範囲を逸脱 することな く様 々な変更や修正 を加 えることがで きることは当

業者 にとって明 らかである。

[01 29] 本 出願 は、 201 3年 5月 10日出願 の 日本特許 出願 （特願 201 3—100762) に基 づ

くものであ り、 その内容 は ここに参照 と して取 り込 まれる。

産業上の利用可能性

[01 30] 本発 明によれば、設備 の小型化及び製造 コス 卜の削減 を実現 で きるとい う

効果 を奏 する。 この効果 を奏 する本発 明は、 電線 に対 して多品番 の端子 を選

択 的に圧着可能な端子圧着 電線製造装置、及び端子圧着 電線の製造方法 に関

して有用である。

符号の説明

[01 3 1 ] 1 端 子圧着 電線製造装置

5 演算部 （第 1 演算部、第 2 演算部、第 3 演算部）

0 電線送 り部



端子供給部

端子供給ュ ニ ッ 卜

リ一ル部

リール台

リール台駆動装置

端子送 り部

切断部

切断刃

押圧部

台座

端子移送部

回転保持部

移動部

検 出部

撮影部

照明部

圧着部

圧着型

型保持部

ク リンパ側保持部

ア ン ビル 側保持部

ク リンパ部

a ク リンパ側形状部

ア ン ビル 部

a ア ン ビル側形状部

第 1 ク リンパ側べ一ス部

第 2 ク リンパ側べ一ス部

第 1 ア ン ビル 側べ一ス部



7 5 第 2 アン ビル 側ベ ー ス部

7 6 第 1 ク リンパ部

7 7 第 2 ク リンパ部

7 8 第 1 ア ン ビル部

7 9 第 2 ア ン ビル 部

8 1 線

9 1 連鎖 而子

9 3 而子

9 5 キ ャ リア

9 6 接続部

9 7 基底部

9 8 加締片

9 8 a 被覆加締 片

9 8 b 導体加締 片

A 作業開始位置

B 作業終 了位置

S 切断位置

R 検 出位置

T 圧着位置



請求の範囲

[ 請求項 1] 同一品番の端子が帯状のキヤ リァに並んで接続 されて成 る連鎖端子

を所定の切断位置 まで送 る端子送 り部 と、前記切断位置 に位置付 け ら

れた前記連鎖端子か ら端子を切断するための切断刃 と、 を各 々が有す

ると共 に、各 々の連鎖端子の端子の品番が異なる複数の端子供給ュニ

ッ 卜を備 え、前記複数の端子供給ュニ ッ 卜の中か ら選択 された端子供

給ュニ ッ 卜によ り、選択 された品番の前記端子を前記切断位置 にて切

断 して供給する端子供給部 と、

切断された前記端子を所定の圧着位置 まで移動する端子移送部 と、

複数の一対の圧着型 を有 し、前記複数の圧着型の うちの、選択 され

た品番の前記端子の圧着形状 に対応する圧着型 によ り、前記圧着位置

に位置する前記端子 と電線の端部 とを挟み込んで圧着接続する圧着部

と、

を備 える端子圧着電線製造装置。

[ 請求項2] 前記端子移送部 に接続 された第 1 演算部 を更に備 え、

前記端子移送部 は、選択 された品番の前記端子を前記切断位置 にて

固定 して前記第 1 演算部の指示 に従 って移動する移動部 と、前記端子

の前記移動部 に対する固定状態の、予め定め られた基準状態か らのズ

レ量 を検 出するための情報 を取得する検 出部 と、 を備 え、

前記第 1 演算部 は、前記検 出部が取得 した情報 に基づいて前記端子

の位置及び姿勢 を補正することによ り、前記端子が前記圧着位置 に位

置付 け られるように前記移動部 を移動する、

請求項 1 に記載の端子圧着電線製造装置。

[ 請求項3] 前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に

連設 された平板状の基底部 と、前記基底部の両側 に対向 して立設 され

た、前記電線の端部 を加締めるための一対の加締 片と、 を有 し、

前記端子供給ュニ ッ 卜は、前記端子の前記基底部が平面状の台座上

に載置 され、且つ前記移動部が前記端子を固定 した状態で、前記端子



を切断するように構成 されてお り、

前記検 出部 は、前記端子の前記移動部 に対する固定状態の、前記基

底部 に沿 う平面 における位置及び姿勢の基準状態か らのズ レ量 を検 出

するための情報 を取得するように構成 されてお り、

前記第 1 演算部 は、前記検 出部が取得 した情報 に基づいて前記端子

の前記基底部 に沿 う平面 における位置及び姿勢 を補正することによ り

、前記端子が前記圧着位置 に位置付 け られるように前記移動部 を移動

する、

請求項 2 に記載の端子圧着電線製造装置。

[ 請求項4] 前記端子移送部 は、固定 して移動する前記端子の外形状 に対応 して

用意 された複数の移動部 と、前記複数の移動部 を円周上 に並ぶ ように

保持 して前記第 1 演算部の指示 に従 って回転する回転保持部 と、 を有

し、

前記回転保持部の回転時における、前記移動部 に固定された前記端

子の回転軌道上 に、前記切断位置 と、前記ズ レ量 を検 出するための情

報 を前記検 出部が取得する検 出位置 と、前記圧着位置 と、が配 されて

お り、

前記第 1 演算部 は、前記複数の移動部の うちの、選択 された品番の

前記端子の外形状 に対応 した前記移動部が、前記切断位置 に位置付 け

られて前記端子を固定 した後、前記検 出位置、前記圧着位置 に順 に位

置付 け られるように、前記回転保持部 を回転する、

請求項 2 又 は請求項 3 に記載の端子圧着電線製造装置。

[ 請求項 5] 前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に

連設 された平板状の基底部 と、前記基底部の両側 に対向 して立設 され

た、前記電線の端部 を加締めるための一対の加締 片と、 を有 し、

前記移動部 は、前記端子の前記接続部 を空気圧 によ り吸着すること

によって、前記端子を固定する、

請求項 2 乃至請求項 4 のいずれか 1 項 に記載の端子圧着電線製造装



置。

[ 請求項 6 ] 前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に

連設 された平板状の基底部 と、前記基底部の両側 に対向 して立設 され

た、前記電線の端部 を加締めるための一対の加締 片と、 を有 し、

前記検 出部 は、前記端子が所定の検 出位置 に位置する状態で、前記

端子を前記基底部 と交差する方向か ら撮影する撮影部 を有 し、

前記第 1 演算部 は、前記撮影部が取得 した画像 を、前記ズ レ量 を検

出するための情報 と し、前記画像 に基づいて前記端子の前記基底部 に

沿 う平面 における位置及び姿勢 を把握する、

請求項 2 乃至請求項 5 のいずれか 1 項 に記載の端子圧着電線製造装

置。

[ 請求項7] 前記圧着部 に接続 された第 2 演算部 を更に備 え、

前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に

連設 された平板状の基底部 と、前記基底部の両側 に対向 して立設 され

た、前記電線の端部 を加締めるための一対の加締 片と、 を有 し、

前記圧着部 は、前記加締 片の形状 に対応 して用意 された複数の前記

圧着型 と、前記複数の圧着型 を移動可能 に保持 して前記第 2 演算部の

指示 に従 って移動する型保持部 と、 を有 し、

前記第 2 演算部 は、前記複数の圧着型の うちの、選択 された品番の

前記端子の前記加締 片の形状 に対応 した前記圧着型が、前記圧着位置

に位置付 け られるように、前記型保持部 を移動する、

請求項 1 乃至請求項 6 のいずれか 1 項 に記載の端子圧着電線製造装

置。

[ 請求項 8 ] —対の前記圧着型は、圧着時において前記加締 片の立設方向側 に位

置するク リンパ と、前記圧着時において前記端子の基底部側 に位置す

るアンビル と、か ら成 り、

前記圧着部 は、前記第 2 演算部の指示 に従 って回転するク リンパ側

ベ一ス部 と、前記 ク リンパ側べ一ス部か ら外側方向に向か って突出す



るように配置 された、前記加締 片の形状 に対応 して各 々が異なるク リ

ンパ側形状 を有する複数のク リンパ部 と、前記第 2 演算部の指示 に従

つて回転するアンビル側べ一ス部 と、前記 アンビル側べ一ス部か ら外

側方向に向か って突出するように配置 された、前記加締 片の形状 に対

応 して各 々が異なるアンビル側形状 を有する複数のアンビル部 と、 を

有 し、

前記第 2 演算部 は、前記複数のク リンパ部及び前記複数のアンビル

部の うちの、選択 された品番の前記端子の前記加締 片の形状 に対応 し

た前記 ク リンパ部及び アンビル部が、前記圧着位置 に位置付 け られる

ように、前記 ク リンパ側ベース部及び前記 アンビル側ベース部 を回転

する、

請求項 7 に記載の端子圧着電線製造装置。

[ 請求項 9] 前記端子の前記加締 片が、前記電線の被覆部 を加締める一対の被覆

加締 片と、前記基底部の長手方向における前記被覆加締 片と異なる位

置 に立設 された、前記電線の導体部 を加締める一対の導体加締 片と、

を有 し、

前記 ク リンパは、前記被覆加締 片を加締める第 1 ク リンパ と、前記

導体加締 片を加締める第 2 ク リンパ と、 を有 し、

前記 アンビルは、前記第 1 ク リンパ との間で前記被覆加締 片を加締

める第 1 アンビル と、前記第 2 ク リンパ との間で前記導体加締 片を加

締める第 2 アンビル と、 を有 し、

前記圧着部 は、前記第 2 演算部の指示 に従 って回転する第 1 ク リン

パ側べ一ス部及び第 2 ク リンパ側べ一ス部 と、前記第 1 ク リンパ側べ

—ス部か ら外側方向に向か って突出するように配置 された、前記被覆

加締 片の形状 に対応 して各 々が異なる第 1 ク リンパ側形状 を有する複

数の第 1 ク リンパ部 と、前記第 2 ク リンパ側ベース部か ら外側方向に

向か って突出するように配置 された、前記導体加締 片の形状 に対応 し

て各 々が異なる第 2 ク リンパ側形状 を有する複数の第 2 ク リンパ部 と



、前記第 2 演算部の指示 に従 って回転する第 1 アンビル側ベ ー ス部及

び第 2 アンビル側べ一ス部 と、前記第 1 アンビル側べ一ス部か ら外側

方向に向か って突出するように配置 された、前記被覆加締 片の形状 に

対応 して各 々が異なる第 1 アンビル側形状 を有する複数の第 1 アンビ

ル部 と、前記第 2 アンビル側べ一ス部か ら外側方向に向か って突出す

るように配置 された、前記導体加締 片の形状 に対応 して各 々が異なる

第 2 アンビル側形状 を有する複数の第 2 アンビル部 と、 を有 し、

前記第 2 演算部 は、前記複数の第 1 ク リンパ部及び前記複数の第 2

ク リンパ部、並び に前記複数の第 1 アンビル部及び前記複数の第 2 ァ

ンビル部の うちの、前記端子供給部か ら供給 される前記端子の前記被

覆加締 片及び前記導体加締 片の形状 に対応 した前記第 1 ク リンパ部及

び前記第 2 ク リンパ部、並び に前記第 1 アンビル部及び前記第 2 アン

ビル部が、前記圧着位置 に位置付 け られるように、前記第 1 ク リンパ

側ベ ー ス部及び前記第 2 ク リンパ 側ベ ー ス部、並び に前記第 1 ア ン ビ

ル側べ一ス部及び前記第 2 アンビル側べ一ス部 をそれぞれ回転する、

請求項 8 に記載の端子圧着電線製造装置。

[ 請求項 10] 前記端子供給部 に接続 された第 3 演算部 を更に備 え、

前記端子供給ュニ ッ 卜各 々は、前記連鎖端子を巻回 して収容する リ

—ル部 を更に有 し、

前記端子供給部 は、前記端子供給ュニ ッ 卜各 々の前記 リール部 を円

環状 に並ぶ ように保持 して前記第 3 演算部の指示 に従 って回転する リ

—ル台 を有 し、

前記第 3 演算部 は、選択 された品番の前記端子が前記切断位置 に位

置付 け られるように、前記 リール台 を回転する、

請求項 1 乃至請求項 9 のいずれか 1 項 に記載の端子圧着電線製造装

置。

[ 請求項 11] 同一品番の端子が帯状のキヤ リァに並んで接続 されて成 る連鎖端子

を所定の切断位置 まで送 る端子送 り部 と、前記切断位置 に位置付 け ら



れた前記連鎖端子か ら端子を切断するための切断刃 と、 を各 々が有す

ると共 に、各 々の連鎖端子の端子の品番が異なる複数の端子供給ュニ

ッ 卜の中か ら選択 された端子供給ュニ ッ 卜によ り、選択 された品番の

前記端子を前記切断位置 にて切断 して供給する端子供給工程 と、

切断された前記端子を所定の圧着位置 まで移動する端子移送工程 と

複数の一対の圧着型の うちの、選択 された品番の前記端子の圧着形

状 に対応する圧着型 によ り、前記圧着位置 に位置する前記端子 と電線

の端部 とを挟み込んで圧着接続する圧着工程 と、

を含む端子圧着電線の製造方法。

[ 請求項 12] 前記端子移送工程 は、選択 された品番の前記端子を前記切断位置 に

て固定 して移動する移動工程 と、前記端子の固定状態の、予め定め ら

れた基準状態か らのズ レ量 を検 出するための情報 を取得する検 出工程

と、 を含み、

前記移動工程では、前記検 出工程で取得 した情報 に基づいて前記端

子の位置及び姿勢 を補正することによ り、前記端子を前記圧着位置 に

移動する、

請求項 1 1 に記載の端子圧着電線の製造方法。

[ 請求項 13] 前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に

連設 された平板状の基底部 と、前記基底部の両側 に対向 して立設 され

た、前記電線の端部 を加締めるための一対の加締 片と、 を有 し、

前記端子供給工程では、前記端子の前記基底部が平面状の台座上 に

載置 され、且つ前記端子を固定 した状態で、前記端子供給ユニ ッ トが

言己而子 切断 し、

前記検 出工程では、前記端子の固定状態の、前記基底部 に沿 う平面

における位置及び姿勢の基準状態か らのズ レ量 を検 出するための情報

を取得 し、

前記移動工程では、前記検 出工程で取得 した情報 に基づいて前記端



子の前記基底部 に沿 う平面 における位置及び姿勢 を補正することによ

り、 u記 而子を目i」目己圧着 置 に移動する、

請求項 1 2 に記載の端子圧着電線の製造方法。

[ 請求項 14] 前記移動工程では、固定 して移動する前記端子の外形状 に対応 して

用意 された複数の移動部 を円周上 に並ぶ ように配置 して回転すること

によ り、前記端子を移動 し、

前記移動部 に固定された前記端子の回転軌道上 に、前記切断位置 と

、前記ズ レ量 を検 出するための情報 を前記検 出工程 にて取得する検 出

位置 と、前記圧着位置 と、が配 されてお り、

前記移動工程では、前記複数の移動部の うちの、選択 された品番の

前記端子の外形状 に対応 した前記移動部 を、前記切断位置 に位置付 け

て前記端子を固定 した後、前記検 出位置、前記圧着位置 に順 に位置付

ける、

請求項 1 2 又は請求項 1 3 に記載の端子圧着電線の製造方法。

[ 請求項 15 ] 前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に

連設 された平板状の基底部 と、前記基底部の両側 に対向 して立設 され

た、前記電線の端部 を加締めるための一対の加締 片と、 を有 し、

前記移動工程では、前記端子の前記接続部 を空気圧 によ り吸着する

ことによって、前記端子を固定する、

請求項 1 2 乃至請求項 1 4 のいずれか 1 項 に記載の端子圧着電線の

製造方法。

[ 請求項 16 ] 前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に

連設 された平板状の基底部 と、前記基底部の両側 に対向 して立設 され

た、前記電線の端部 を加締めるための一対の加締 片と、 を有 し、

前記検 出工程 は、前記端子が所定の検 出位置 に位置する状態で、前

記端子を前記基底部 と交差する方向か ら撮影する撮影工程 を含み、

前記検 出工程では、前記撮影工程で取得 した画像 を、前記ズ レ量 を

検 出するための情報 と し、前記画像 に基づいて前記端子の前記基底部



に沿 う平面 における位置及び姿勢 を把握する、

請求項 1 2 乃至請求項 1 5 のいずれか 1 項 に記載の端子圧着電線の

製造方法。

[ 請求項 17 ] 前記端子は、相手方端子 と接続するための接続部 と、前記接続部 に

連設 された平板状の基底部 と、前記基底部の両側 に対向 して立設 され

た、前記電線の端部 を加締めるための一対の加締 片と、 を有 し、

前記圧着工程では、前記加締 片の形状 に対応 して用意 された複数の

前記圧着型の うちの、選択 された品番の前記端子の前記加締 片の形状

に対応 した前記圧着型 を、前記圧着位置 に位置付 ける、

請求項 1 1 乃至請求項 1 6 のいずれか 1 項 に記載の端子圧着電線の

製造方法。

[ 請求項 18 ] —対の前記圧着型は、圧着時において前記加締 片の立設方向側 に位

置するク リンパ と、前記圧着時において前記端子の基底部側 に位置す

るアンビル と、か ら成 り、 ク リンパ側べ一ス部か ら外側方向に向か つ

て突出するように配置 された、前記加締 片の形状 に対応 して各 々が異

なるク リンパ側形状 を有する複数のク リンパ部 と、 アンビル側べ一ス

部か ら外側方向に向か って突出するように配置 された、前記加締 片の

形状 に対応 して各 々が異なるァンビル側形状 を有する複数のァンビル

部 と、 を有 し、

前記圧着工程では、前記複数のク リンパ部及び前記複数のアンビル

部の うちの、選択 された品番の前記端子の前記加締 片の形状 に対応 し

た前記 ク リンパ部及び アンビル部 を、前記圧着位置 に位置付 けるよう

に、前記 ク リンパ側ベース部及び前記 アンビル側ベース部 を回転する

請求項 1 7 に記載の端子圧着電線の製造方法。

[ 請求項 19 ] 前記端子の前記加締 片が、前記電線の被覆部 を加締める一対の被覆

加締 片と、前記基底部の長手方向における前記被覆加締 片と異なる位

置 に立設 された、前記電線の導体部 を加締める一対の導体加締 片と、



を有 し、

前記 ク リンパは、前記被覆加締 片を加締める第 1 ク リンパ と、前記

導体加締 片を加締める第 2 ク リンパ と、 を有 し、

前記 アンビルは、前記第 1 ク リンパ との間で前記被覆加締 片を加締

める第 1 アンビル と、前記第 2 ク リンパ との間で前記導体加締 片を加

締める第 2 アンビル と、 を有 し、

前記圧着型は、第 1 ク リンパ側ベース部か ら外側方向に向か って突

出するように配置 された、前記被覆加締 片の形状 に対応 して各 々が異

なる第 1 ク リンパ側形状 を有する複数の第 1 ク リンパ部 と、第 2 ク リ

ンパ側ベース部か ら外側方向に向か って突出するように配置 された、

前記導体加締 片の形状 に対応 して各 々が異なる第 2 ク リンパ側形状 を

有する複数の第 2 ク リンパ部 と、第 1 アンビル側ベース部か ら外側方

向に向か って突出するように配置 された、前記被覆加締 片の形状 に対

応 して各 々が異なる第 1 アンビル側形状 を有する複数の第 1 アンビル

部 と、第 2 アンビル側べ一ス部か ら外側方向に向か って突出するよう

に配置 された、前記導体加締 片の形状 に対応 して各 々が異なる第 2 ァ

ンビル側形状 を有する複数の第 2 アンビル部 と、 を有 し、

前記圧着工程では、前記複数の第 1 ク リンパ部及び前記複数の第 2

ク リンパ部、並び に前記複数の第 1 アンビル部及び前記複数の第 2 ァ

ンビル部の うちの、前記端子供給工程 にて供給 される前記端子の前記

被覆加締 片及び前記導体加締 片の形状 に対応 した前記第 1 ク リンパ部

及び前記第 2 ク リンパ部、並び に前記第 1 アンビル部及び前記第 2 ァ

ンビル部 を、前記圧着位置 に位置付 けるように、前記第 1 ク リンパ側

ベ一ス部及び前記第 2 ク リンパ側べ一ス部、並び に前記第 1 アンビル

側べ一ス部及び前記第 2 アンビル側べ一ス部 をそれぞれ回転する、

請求項 1 8 に記載の端子圧着電線の製造方法。

[ 請求項20] 前記端子供給ユニ ッ ト各 々は、前記連鎖端子を巻回 して収容する リ

—ル部 を更に有 し、



前記端子供給工程では、前記端子供給ュニ ッ 卜各 々の前記 リール部

を円環状 に並ぶ ように配置 して回転することによ り、選択 された品番

の前記端子を前記切断位置 に位置付 ける、

請求項 1 1 乃至請求項 1 9 のいずれか 1 項 に記載の端子圧着電線の

製造方法。
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