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导线，端子和接头维修 
 
导体 
在电路中，导体使电流从电源流向做功设备然

后再返回到电源，组成电路的完整路径。 
电源或绝缘导体 
电源或绝缘电路中的导体有可能是：实线，绞

线或者印刷电路板。当电路中电流比较低的时

候可以使用实线或者细线，电流比较高的时候

可以使用绞线或者粗线。印刷电路——将铜导

体印刷在绝缘材料上，并在适当位置布置接头,
用于非常有限的空间，比方仪表板后面。电瓶

线和点火线是特殊导线。电瓶线通常是比较粗

的，是一种包有厚厚的绝缘体的绞线。而点火

线一般有一个导电的碳芯来减少无线电干扰。

地线 
配线只是丰田电控系统的一半电路，称为

电路的“电源”或“绝缘”侧。而电流经

过另外一半电路则为汽车发动机，车架和

车身，叫做电路的接地侧。这些系统统称

为单线电路或地回路。 
细的绝缘线用来连接电瓶正极端和汽车负

载.绝缘线用来连接电瓶负极端和发动机或
者车架。另外的接地线用来连接发动机和

车身或者车架。 
在电路中通过绝缘线的电阻取决于电线的

长度，数量和负载的种类。请记住地线连

接是用来保护电路的完整。连接松动或锈

蚀的地线会加大适当的电路操作的电阻。

系统极性 
系统极性是指电瓶的正负极端分别和电控

系统的绝缘电路部分及接地电路部分相连

接。在丰田汽车上，电瓶正极和系统绝缘

电路部分相连接，叫做带正极的负极绝缘

接地系统。 
了解极性对正确维修非常重要。弄反极性

很可能会引起交流二极管的损坏， 引起点
火线圈和火花塞不当的操作，还有可能损

坏其他设备， 比如电子控制单元， 测试
表和仪表盘。 
 
 

 
。 
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束线 
把线捆绑在一起，用塑料管或者带子包裹

起来，或者浇铸成扁平的条状，这样的线

叫做束线。 
许多彩色绝缘线允许电路探测。束线组织

和保护电路里的正常电流流动，但是也不

要忽视内部的可能出现的问题。 
 

导线绝缘 
导体表面必须包上一层绝缘材料。绝缘材

料会降低物理损坏，还可以使电流在导线

中流通。不同的绝缘材料用于不同的导

体。橡胶，塑料， 纸，陶瓷和玻璃都是
很好的绝缘材料。 
  
 

 
接头 
丰田汽车上有各种各样的接头，端子和接

线块。在电路图中标出了电路中的各种类

型的接头。在电路中因为有了接头，所以

电路才可以随时“开路”，而不需要在测

试之后修理电路。当然， 也不能保证接
头带来的只是好的一面。有的时候，大多

数电控系统的问题都是出在接头的松动，

锈蚀和不恰当的使用。这些问题还有可能

只是因为接头掉了一个接脚或是某个接

脚弯了。 
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接头维修 
一些普通形状和终端 PIN 脚数量的接头的维修受到限制。在没有可以替换这些接头的情况
下，我们可以用以下方式来代替。请确认按照 PIN 脚的原始顺序替换端子。如果有需要，
请在以后的诊断过程向专业人员求助。 
1． 如果替换的接头的端子和起初使用的接头端子数量不同的时候,请尽量选择数量多的端
子来替换接头. 
例子: 如果需要一个有 6个端子的接头,但是现在手上只有一个有着 8个端子的接头, 请
直接从旧的接头慢慢转接到新的带有 8个端子的接头. 

2. 如果一个接头上有几种不同类型的端子, 那么请选择适合每种类型端子的公母接头来替
换. 

   例子: 如果需要替换有着两种不同类型端子的接头,那么请选择两种新的各适合每种端子
的接头来替换旧的接头. 

3. 如果使用的是不同形状的接头，首先应该选择适当 PIN 脚的接头部分，比原先的接头大
一点或者一样大都是可以的。替换端子地方的导线也不的小于原先车上的。替换所有现有

的端子，然后把端子插入新的接头。 
  例子：如果你需要替换一个呈圆状有 6 个 PIN 脚的接头，但是现在手上只有一个有 3 个

PIN 脚的圆状的接头。那么现在你应该首先选一个有 6 个 PIN 脚或多于 6 个 PIN 脚的但
不是圆的接头，然后把适合新的接头的端子插入接头中，最后把接头连接起来。 
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导体维修 
有时会因为电气故障或者机械损伤而引起

导线损坏,这时就需要导体维修. 导线之间
或者导线对地短路会引起导线电气方面的

损坏. 电流过大会导致熔线熔化. 在测试
或者部件维修过程中, 可能会引起导线刮
花, 外表的绝缘材料被切断, 暴露在化学
或者高温也有可能导致导线断开。 
 

导线型号 
在电路维修中选择恰当的导线型号是很关

键的. 选择太粗的导线可能也只是在连接
的时候带来一些困难， 但如果是选择太细
的导线的话, 就会限制电路中的电流或者
引起导线熔化. 在这里, 两种型号因素我
们必须注意: 导线的线号和导线的长度. 

 导线线号 
导线线号取决于导体的横截面面积. 
在美国导线规格体系中,”规格”编号归于不
同粗细的导线. 线号不是直接对比直径和
横截面得来的,大点的编号,比如 16, 18 和
20, 反而是指较细的导线,而小点的编号,比
如 1, 0和 2/0是指较粗的导线. 图表显示展
示了美国导线线号各种粗细的不同线号. 
在美国导线规格体系中的横截面积用圆密

耳来度量.一密耳为千分之一英寸,一圆密
耳则为直径一密耳的圆面积. 

 
 
 

在全世界通用的度量体系中, 导线的规格
基于以平方毫米为单位的横截面积. 这和
美国导线规格体系中的圆密耳不同, 图表
显示了美国导线规格体系中所采用的圆密

耳与通用度量单位的换算. 
 导线长度 
在电路维修时需要考虑导线的长度.因为电
阻会随着导线长度的增加而加大. 举例来
说, 10英寸 16号的导线能负载 18安培的负
荷, 而没有过多的的电压降, 但是如果替
换成 3英寸的导线的话， 那么就应该用 18
号导线. 不要在没必要的情况下使用负荷
更大的导线, 更重要的一点是, 不要使用
对负荷来讲过短的导线. 
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导线维修 
 切掉绝缘材料的切口处需要用绝缘
胶布或者热缩管包好. 两边重叠的
部分大概为 1/2英寸. 

 更换替换导线时应注意使用同样规
格同样长度的, 还有注意要使用同
种颜色的 .使用剥皮钳剥去导线外
面的绝缘材料不会损坏导线. 

 在接导线的时候, 请确保电瓶断开, 
保持导线接头干净,用松香芯的焊锡
连接导线, 不要用酸芯的焊锡. 

 
焊接 
焊接是用铅或锡把两片金属片连接在一

起. 
导线必须是扁平连接起来, 少的焊锡会
让导线条分开, 而多点焊锡则让导线连
接在一起. 
 
焊料 
焊料是铅和锡加上其他少量物质的混合

体. 电气方面的焊接推荐磁芯焊线(焊线
的空心装满着磁)。 
 
 

 

锡焊助熔剂 
用锡焊加热导线，这样会能加快氧化，在

不能被焊接的导线上面留下一层薄薄的

氧化物。助熔剂在焊接过程中可以去掉氧

化和阻止更进一步地氧化。 
松香和树脂类型的助熔剂可以应用于任

何电机工作中。松香和树脂的残留部分不

会引起锈蚀，也不会导电。 
 
烙铁 
在焊接的时候选择适当的烙铁型号。过于

小的烙铁需要更多的时间来加热，更多时

候不会正确的加热。在导线维修中低瓦特

数的烙铁更便于工作。 
 
清洁工作 
在焊接过程中， 应该抹掉油漆，铁锈，
油脂和刻度，使其保持清洁。有质量的焊

接工作要求干净，紧密的焊接。 
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烙铁镀锡 
烙铁的尖部是由铜作的，在焊接过程中因

为长时间的加热， 烙铁的尖部有可能被
锈蚀和出现坑点。氧化或锈蚀过的尖部会

影响传热， 所以烙铁的尖部应该保持干
净和镀锡。用锉刀锉平尖部的表面， 使
其光滑，用锡整个包裹铜的部分。 
然后把烙铁插上电， 当烙铁尖部颜色开
始变成棕色或浅紫色时， 把烙铁尖部快
速浸渍到焊剂（松香）中， 使焊剂镀满
整个表面。 
烙铁必须在适当的温度时才能镀好锡。当

烙铁处于适当的温度时，焊锡才会熔化的

比较快，更易于流动，千万不要在未镀好

锡之前焊接。 
 
焊接导线接头 
先把尖部光滑的部分放到接头处，然后把

松香芯的焊剂放到两者之间， 当导线加
热的时候，松香会流向接头。 
 
 
焊接原则 

 保持导线干净。 
 导线必须压接在一起。 
 使用恰当的烙铁型号，保持烙铁适当
的温度。 

 烙铁尖部必须镀锡。 
 镀满整个烙铁尖部及接头处。 
 加热导线直至焊剂易于流动的时候。
 使用松香铁心焊剂。 
 加足够的松香直至形成安全的接头。
 在焊剂未固定之前请勿移动接头。 
 把热的烙铁放到台上或焊盘上。 
 结束焊接工作后就拔掉烙铁的插头。
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步骤 1：辨别分辨接头和端子类型 
1． 更换端子 

 从表格上提供图片来确定接头品
名，锁环片的位置， 接通的方向
和端子类型。 

 

 

 

 

 
 
 
步骤 2：从接头处换下端子 
1． 拆卸二级锁止设备或端子护圈。 

 在拆除端子锁夹和端子之前必须
先拆卸二级锁止设备。 

 用小型螺丝起子或者端子镐来拆
卸二级锁止设备。 

2． 从图表上确定初级锁止系统 
 锁止端子。 
 锁止接头。 
 需要开启的工具类型。 
 运行的方式。 
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3． 用锁夹拆下接头上的端子 

 轻轻地把端子往接头推动，然后保
持不动。 

 依照图表的方向把端子镐插入接
头。 

 把锁夹往未锁的地方移动，然后保
持不动。 
注意：在此过程不要过于用力， 不要
用镐勘探端子。 

 在拔端子的时候，请顺着接头的后
部拔。 
注意：在此过程中不要过于用力，如果

端子不易拔出， 那么按照第 3 点请重
新做一遍。 

 

4． 用测微计或者游标卡尺测量导线的正
常规格。 

 

5． 从工具箱里选出恰当的替换的接头及
导线。 
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6． 从接头处切下旧的接头。 
 使用正确的长度及新的导线为导
管。 
注意：如果新的导线的长度与旧的不相

等的话， 那么以下的问题有可能发生：
太短的话， 会导致终端和接头处拉紧，
进而引起开路。 
太长的话， 会导致多余的导线缠在接
头处，进而引起摩擦或压紧从而导致短

路。 
注意：如果接头是防水类型的，可以反

复使用橡皮塞。 
 

 

 
 

7． 剥去束线中导线的绝缘体和更换端子
导线。 

 剥去绝缘体的长度大概在 8 至
10mm之间（3/8英寸左右）。 

注意：请小心剥去绝缘材料，避免镍钢

或者削去绞合线的其他部分。 
 
 
 
 
 
 
注意；如果在使用热收缩管的时候，要

先把热缩管套进接头处。（详见步骤

3）。 
 
注意：如果接头是防水类型的，那么要

用橡皮塞一直套在端子处。 
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步骤 3: 更换端子 
1． 从维修箱里选出恰当规格的接头。 

 基于导线正规规格（3种可选） 
          零件号码       导线尺寸 
  小     00204-34130     16-22AWG

1.0-0.2 mm
  中     00204-34137     14-16AWG

2.0-1.0mm 
  大     00204-34138     10-12AWG

5.0-3.0mm 
 

 

 
 
2. 压接端子的引线和接头的引线。 

 把端子和接头的引线的两头裸线插
入接口，拼接起来。 
注意：不要把绝缘部分拼接起来，只能拼

接裸线部分。 
 不要使用标有“INS”的压线钳。 
不要使用标有“INS”的压线钳，这种压线
钳不能碾平导线。 

 

 

 使用标有”NON INS’的压线钳。 
A. 把接头的中间部分放到压线钳
的中间， 用力压榨压线钳直至
压线钳的接触点碰到一起。 
注意：用力压榨压线钳时请确认接头

和导线放在正确的位置，且使用稳定

的力来压榨。 
B. 确保接头紧密压接在一起。 
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3用松香芯烙铁焊接整个接头。 
 导线和接头要保持干净。 
 必须要有一个好的机械连接，因为
用焊接不一定能牢牢的连接在一

起。 
 用烙铁加热接头直到松香熔化，这
时可以接接头了。 

 慢慢的按焊料到加热的接头上，直
至流进接头从另一头流出来。 
注意：不要使用过多的焊料，不要把接

头弄成一团。 
 当有足够的焊料在接头处时，请移
开焊料和烙铁。 

 

 
 
 
 
 
 
 

4用以下方法绝缘接头。 
 使用硅管（在导线维修箱里可以找
到）。 
A. 切下大约 25 mm(1英寸) 长的
一段管子。 

B. 从管子上去掉干净的包装纸。
注意：不要用太硬的管子。 
C. 把管子的一端放到导线上，然
后围绕导线紧紧地缠绕管子。

可以重叠缠绕管子，后一圈盖

住前一圈的一半，围绕着导线

做一整圈。 
D. 管子应该全部覆盖着导线，在
恰当的位置停下来， 如果这
两个条件都没有达到，那么请

重复步骤 1至 4去掉管子。 
注意：如果接头在汽车隔厢或者地板下

的话，或者可能引起接头部分磨损的地

方，那么请用聚乙烯类型管子盖住硅管

子。 
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 使用热缩管（在导线维修箱里可以
找到） 

A. 切下比接头稍长一点的，直径
稍大一点的热缩管。 

B. 把热缩管套进导线的一头（在
连接导线前完成）。 

C. 把热缩管置于焊接接头的中
间。 

D. 用热枪之类的工具加热热缩管
直至紧缩到接头。 
注意：热缩管紧缩到接头后请不要

继续加热。热缩管只能收缩一定的

程度,当它达到这个程度时,就不会
继续收缩。因此在继续加热热缩管

的时候，请注意不要让热缩管熔化

绝缘体滴到接头上了. 
 

 步骤 4: 
1. 再次使用一个端子时, 请检查锁夹是
否是好的. 

 如果锁夹的位置不对,那么请用
端子夹镐轻微的弄弯锁夹让它保

持原有的形状. 
 检查端子的其他部分是否是原来
的形状. 
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2. 把端子推进接头知道听到”卡喀”一声
就行了。. 
注意: 不是所有的端子都可以听到卡
喀声. 

 当所有都正确安装好后, 请用力
把端子朝导线方向推,以确保端子
和接头紧紧的锁在一起. 

 

 

3. 关闭端子止动器或者二次锁止设备. 
 如果是用端子止动器或者二次锁
止设备来固定接头,请保持它们在
锁止位置。 

 

 

 
4. 把维修线紧紧套在接头处. 

 如果导线管里没有导线,或者没有
用其他尼龙管套在一起的时候。 
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思考题: 
1. 请解释当电流高的时候应当使用哪一种类型的导线. 
2. 请解释系统记性以及在今天的运用. 
3. 请解释并举例说明不同颜色绝缘体的运用. 
4. 请解释并举例说明导线是如何分类以及不同的规格系统. 
5. 请说出在电子维修中应该使用哪种类型的焊剂以及原因. 
6. 请概括描述出烙铁包锡的过程. 
7. 列出良好焊锡的条件. 
8. 请详细描述接导线的正确步骤。 
9. 什么时候应该使用热枪和使用的原因. 

 
 

 
 


