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1、 工作简要过程
（1） 任务来源
在汽车工业的初期，汽车低压线束仅作为简单的电力传输媒介存在，‌主要由电线和简单的连接器组成。‌这一阶段的线束设计较为原始，‌主要用于连接车辆电源与车灯，‌实现基本的照明功能。随着汽车电气系统的不断升级，‌汽车低压线束也迎来了快速发展期。‌线束的设计开始变得更加复杂和精细，‌以满足更多电气连接和信号传输的需求。‌同时，‌为了提高线束的可靠性和耐用性，‌工程师们在线束材料、‌绝缘处理、‌连接器设计等方面进行了大量改进和创新。‌进入汽车工业的成熟期后，‌汽车低压线束的设计已经相对成熟和稳定。‌线束中集成了更多的电气元件和传感器，‌实现了更智能的车灯控制功能。
现在‌随着汽车轻量化、‌扁平化技术的发展趋势，‌汽车低压线束的设计也开始注重节省空间和提高连接效率。为了实现这个目标，开始使用刺破压接加工汽车低压线束。刺破压接工艺通过适当的压接力使导线与端子之间形成紧密的电气连接，‌确保了连接的稳定性和可靠性。‌这种连接方式避免了传统接线方法中可能出现的电线短路、‌接触不良等问题，‌提高了电气系统的整体性能。相较于传统的焊接或剥线连接方式，‌刺破压接工艺无需剥去电缆表面的绝缘层，‌减少了操作步骤和工时，‌从而提高了生产效率。‌同时，‌由于减少了材料和人工的浪费，‌也降低了制造成本。该工艺在连接过程中无需剥去电缆表面的绝缘层，‌减少了因操作不当导致的触电风险。‌同时，‌其稳定的电气连接也降低了因接触不良引起的火灾等安全隐患。
综上所述，‌汽车低压线束使用刺破压接工艺不仅提高了生产效率和连接可靠性，‌还降低了制造成本和保障了行车安全。
但目前不同品牌的刺破护套加工标准都是各自厂家自行规定，加工标准不统一，不规范，为了后续更方便快捷的作业，提高加工水准，需要将有交集的，能够合并的刺破压接规范进行统一，便于各个线束供应商对标准的识别及执行。
2024年12月，《汽车低压线束刺破连接器的刺破压接工艺通用规范》团体标准由中国汽车工业协会批准立项，文件号中汽协函字【2024】570号，任务号为2024-87。
（2） [bookmark: _GoBack]主要起草单位及任务分工
本标准由营口阿部配线有限公司牵头，负责编写本标准文本、调查研究、验证试验计划与实施、收集资料、征集意见与技术交流、工作汇总、汇报、编织标准、编织说明等。
本标准主要参与单位有：鹤壁海昌智能科技股份有限公司、北京斯普乐电线电缆有限公司、广东鹰野智能科技有限公司、厦门海普瑞科技股份有限公司（排名不分先后），主要负责参加征集意见反馈，开展情况调研与技术交流、标准研讨等。
（3） 标准研讨情况
1、 预研阶段
2025年2月至3月期间，牵头单位组织开展了汽车低压线束刺破压接工艺相关标准的系统性研究工作。通过对国内外现有标准规范的全面调研和技术分析，论证了本标准制定的技术创新性、技术先进性及行业必要性。在此期间，牵头单位联合汽车线束加工领域相关企业单位及行业专家，组织召开了标准预研工作会议，就标准制定的技术可行性进行了充分论证，初步确定了标准的技术研究范围，形成了标准技术框架草案，并完成了标准立项申请材料及标准草案初稿的编制工作。
2、 立项阶段
2025年4月，牵头单位在前期预研工作基础上，系统梳理并最终确定了标准的技术研究范围、整体框架结构及核心技术要求。为保障标准制定的专业性和适用性，牵头单位组织汽车线束加工领域相关企业单位及行业专家召开标准技术研讨会，充分听取各方专业意见，对标准立项申请表、立项说明文件及标准草案等申报材料进行了多轮修订完善。经规范程序，相关申报材料于2025年5月正式提交中国汽车工业协会标准化技术委员会审查，并于2025年6月顺利通过立项评审。
3、 起草阶段
2025年4月至2025年6月期间，在标准立项正式获批后，牵头单位严格遵循标准化工作程序，组织线束加工领域相关企业及行业权威专家共同开展标准编制工作。在此期间，起草工作组先后组织召开三次标准技术研讨会，各参编单位技术代表基于行业实践经验和专业技术知识，对标准草案的技术参数、试验方法、性能要求等核心内容进行了深入研讨和充分论证，累计提出技术修改建议43条，经起草组集体审议后形成标准征求意见稿。通过规范化的标准编制流程和多轮技术论证，确保了标准技术内容的科学性、先进性和可操作性。
起草组成员：鹤壁海昌智能科技股份有限公司、北京斯普乐电线电缆有限公司、广东鹰野智能科技有限公司、厦门海普瑞科技股份有限公司。
2025年4月15日，本标准召开第一次研讨会，在本次会议中，牵头单位介绍了标准起草工作方案、标准框架体系及标准文本草案。与会起草组成员单位重点围绕标准整体架构展开技术论证，并就标准核心章节（包括工艺要求、关键技术参数、试验验证项目等）进行了深入研讨。经充分讨论，会议共形成标准修改建议近30项，为标准后续修订完善提供了重要技术依据。
2025年5月27日，本标准召开第二次研讨会。会议期间，牵头单位首先汇报了第一次会议所提技术意见的处理情况及相关标准文本的修订内容，标准主笔人向会议报告了标准编制工作总体进展，并对标准草案技术内容作了详细说明。与会起草组成员重点围绕加工要求、过程检测要求及试验验证方法等关键技术章节展开深入研讨。经充分论证，会议形成技术修改建议15项，并就标准试验验证方案的技术路线、实施步骤及进度安排达成共识。
2025年6月9日，本标准召开第三次研讨会。会议期间，牵头单位详细汇报了第二次会议所提15项修改意见的处理情况及相关标准文本的修订内容。与会专家对标准草案文本进行了逐章逐条的技术审查，重点就技术指标的科学性、文本表述的规范性以及标准实施的可行性等方面展开深入讨论。同时，会议对标准编制说明的技术依据、编制过程等内容进行了系统论证。本次研讨会的召开，为标准技术内容的进一步完善和后续报批工作提供了重要技术支撑。
4、 试验验证
2025年6月~2025年7月，起草组依据本标准对刺破压接工艺的加工要求及关键参数标准进行了试验验证，验证了标准内容的合理性和可行性。
试验验证后，标准起草组修改标准文本、形成标准征求意见稿和编制说明，于2025年8月提交中国汽车工业协会申请行业公开征求意见。
2、 标准编制原则和主要内容
（一）标准编制原则
本标准编写符合 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。起草过程中，充分考虑与国内外现有相关标准的统一和协调，标准中的指标要求充分考虑了国内当前行业技术水平，草案内容已经过多次充分讨论、修改和完善，并在起草组内多次征求意见。
（2） 通用性原则
    本标准为行业提供了汽车低压线束刺破压接工艺的加工、检验及试验标准，标准提出的功能和指标要求符合行业发展水平，提供的检验及试验方法可实现、可操作，在行业内具有较高的通用性。
（3） 指导性原则
目前，刺破压接工艺虽然在汽车低压线束中广泛应用，但行业内无统一标准进行规范，本标准的制定可以帮助线束企业统一要求，标准的出台对行业具有指导作用。
（4） 标准主要技术内容
本标准规定了汽车汽车低压线束中RAST系列刺破连接器的刺破压接工艺的通用技术要求，包括工艺各项要求、试验方法、过程检验及试验规则。本标准适用于汽车低压线束中采用RAST2.5、RAST 5等标准间距的刺破连接器的刺破压接工艺。标准共分为5章，包括范围、规范性引用文件、术语和定义、要求和试验方法、过程检验及试验规则。其中，要求和试验方法章节对原材料、加工、过程检验提出了具体要求，另外对刺破压接后应进行的试验项目要求及对应的试验方法进行了详细规定。过程检验及试验规则章节对过程检验频次、判定规则、试验条件、型式试验等进行了规定。
三、采用国际标准和国外先进标准情况   
本标准属于团体标准，与现行法律法规和政策以及相关标准不矛盾，引用以下先进标准内容：
GB/T 18290.3-2000 无焊连接 第3部分：可接触无焊绝缘位移连接 一般要求、试验方法和使用导则 
QC/T 1067.1-2017 汽车电线束和电气设备用连接器 第1部分：定义、试验方法和一般性能要求
QC/T 29106-2014 汽车电线束技术条件
QC/T 238-1997 汽车零部件的贮存和保管
四、主要关键指标及试验验证情况
为验证标准合理性和可行性，2025年6月~2025年7月，标准起草组对刺破压接工艺的加工要求及关键参数标准进行了试验验证。试验情况和试验结果如下：
（1） 样品情况：
样品类型：刺破压接完成的刺破连接器，电线线径0.5mm²；
样品数量：如下表所示。
	验证项目
	样品数量（件）

	剖面检测（方法一）
	85

	剖面检测（方法二）
	70

	导线末端位置尺寸（0.3mm～0.6mm）
	120

	导线末端位置尺寸（0～0.5mm）
	120

	端子开口尺寸
	65

	端子中心线的偏移距离
	55


（2） 测试环境：
    室温为（23±5）℃，相对湿度：25%～75%。
   试验情况：
1、 剖面检测（方法一）试验结果
	序号
	X标准值（mm）
	X实测值（mm）
	电线与刺破护套拉拔力＞50N
	拉拔力最小值
	结论

	1
	0.8
	1.35 
	42.7 
	42.2 
	43.6 
	41.8 
	43.6 
	41.8 
	NG

	2
	
	1.30 
	54.5 
	41.8 
	40.0 
	48.2 
	43.6 
	38.2 
	NG

	3
	
	1.25 
	50.1 
	48.5 
	51.1 
	49.3 
	51.5 
	48.5 
	NG

	4
	
	1.20 
	57.3 
	58.2 
	53.2 
	55.5 
	54.5 
	53.2 
	PASS

	5
	
	1.10 
	60.9 
	56.4 
	60.0 
	55.5 
	60.0 
	55.5 
	PASS

	6
	
	1.05 
	56.4 
	54.5 
	54.5 
	53.6 
	55.5 
	53.6 
	PASS

	7
	
	1.00 
	55.5 
	56.4 
	54.5 
	58.2 
	55.5 
	55.5 
	PASS

	8
	
	0.95 
	54.5 
	55.1 
	54.5 
	57.3 
	60.0 
	54.5 
	PASS

	9
	
	0.90 
	57.3 
	55.5 
	56.4 
	58.2 
	60.0 
	55.5 
	PASS

	10
	
	0.85 
	57.3 
	60.0 
	60.0 
	58.2 
	54.5 
	54.5 
	PASS

	11
	
	0.80 
	60.9 
	55.5 
	55.5 
	54.2 
	58.2 
	54.2 
	PASS

	12
	
	0.75 
	57.3 
	53.1 
	56.4 
	58.2 
	59.1 
	53.1 
	PASS

	13
	
	0.70 
	53.3 
	55.5 
	60.0 
	54.5 
	56.4 
	53.3 
	PASS

	14
	
	0.65 
	60.0 
	59.1 
	55.5 
	55.5 
	59.1 
	55.5 
	PASS

	15
	
	0.60 
	54.5 
	53.8 
	52.7 
	51.8 
	53.6 
	51.8 
	PASS

	16
	
	0.55 
	50.5 
	48.2 
	47.7 
	51.3 
	53.6 
	47.7 
	NG

	17
	
	0.55 
	40.9 
	44.5 
	40.9 
	40.9 
	40.0 
	40.0 
	NG


试验结果分析：根据试验结果显示，X的值在0.6mm～1.2mm范围内时，拉力合格，因此标准设定的公差范围-0.2mm～+0.4mm具备合理性。
2、 剖面检测（方法二）试验结果
	序号
	导线是否在范围内
	电线与刺破护套拉拔力＞50N
	拉拔力最小值
	最小拉拔力a/b实测值（mm）
	结论

	1
	否
	43.6 
	39.1 
	40.9 
	40.9 
	39.1 
	39.1
	a=0，b=0.87
	NG

	2
	否
	39.1 
	42.7 
	43.6 
	42.7 
	43.6 
	39.1
	a=0.05，b=0.92
	NG

	3
	否
	38.2 
	44.5 
	39.1 
	40.9 
	40.0 
	38.2
	a=0.11，b=0.97
	NG

	4
	否
	51.1 
	42.7 
	40.0 
	42.7 
	39.4 
	39.4
	a=0.15，b=1.00
	NG

	序号
	导线是否在范围内
	电线与刺破护套拉拔力＞50N
	拉拔力最小值
	最小拉拔力a/b实测值（mm）
	结论

	5
	是
	52.3 
	58.2 
	57.3 
	54.4 
	56.4 
	52.3
	a=0.22，b=1.09
	PASS

	6
	是
	57.3 
	58.2 
	54.5 
	59.1 
	54.5 
	54.5
	a=0.25，b=1.14
	PASS

	7
	是
	53.6 
	60.0 
	54.5 
	58.2 
	55.5 
	53.6
	a=0.28，b=1.16
	PASS

	8
	是
	60.9 
	56.4 
	60.0 
	60.0 
	55.3 
	55.3
	a=0.30，b=1.18
	PASS

	9
	是
	57.3 
	56.4 
	57.3 
	55.8 
	56.4 
	55.8
	a=0.33，b=1.18
	PASS

	10
	是
	60.9 
	55.6 
	55.1 
	54.7 
	54.9 
	54.9
	a=0.35，b=1.22
	PASS

	11
	是
	57.3 
	59.1 
	55.5 
	57.3 
	58.2 
	55.5
	a=0.37，b=1.24
	PASS

	12
	是
	59.1 
	53.6 
	56.4 
	53.6 
	57.3 
	53.6
	a=0.39，b=1.25
	PASS

	13
	否
	48.9 
	50.2 
	47.8 
	48.6 
	50.9 
	47.8
	a=0.43，b=1.32
	NG

	14
	否
	38.2 
	40.9 
	43.6 
	42.7 
	41.8 
	43.6
	a=0.49，b=1.39
	NG


试验结果分析：根据试验结果显示，导线在规定范围内时，拉力合格，因此此项标准设定具备合理性。
3、 导线末端位置尺寸（0.3mm～0.6mm）试验结果
	序号
	导线探出护套尺寸（0.3mmMAX）
	是否可以完成对插
	结论

	1
	0.00 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	2
	0.05 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	3
	0.10 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	4
	0.15 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	5
	0.20 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	6
	0.25 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	7
	0.30 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	8
	0.35 
	否
	是
	否
	是
	否
	NG

	9
	0.40 
	否
	否
	否
	否
	否
	NG


试验结果分析：根据试验结果显示，导线探出护套尺寸小于0.3mm时，试验结果合格，因此此项标准设定具备合理性。

	序号
	导线回缩护套尺寸（0.6mmMAX）
	电线与刺破护套拉拔力＞50N
	最小值
	结论

	1
	0.00 
	59.1 
	60.9 
	57.3 
	54.5 
	60.9 
	54.5
	PASS

	2
	0.05 
	60.9 
	60.9 
	58.2 
	53.6 
	60.0 
	53.6
	PASS

	3
	0.10 
	60.0 
	57.3 
	60.0 
	60.9 
	60.0 
	57.3
	PASS

	4
	0.15 
	58.2 
	53.6 
	59.1 
	60.9 
	55.5 
	53.6
	PASS

	5
	0.20 
	57.3 
	56.4 
	56.4 
	53.3 
	57.3 
	53.3
	PASS

	6
	0.25 
	54.5 
	56.4 
	60.0 
	59.1 
	60.0 
	54.5
	PASS

	7
	0.30 
	57.3 
	55.5 
	59.1 
	53.6 
	55.5 
	53.6
	PASS

	8
	0.35 
	58.2 
	53.6 
	58.2 
	53.8 
	60.0 
	53.8
	PASS

	9
	0.40 
	60.0 
	60.9 
	59.1 
	54.5 
	60.0 
	54.5
	PASS

	10
	0.45 
	55.5 
	56.4 
	54.1 
	60.0 
	60.0 
	54.1
	PASS

	11
	0.50 
	55.5 
	60.9 
	57.3 
	59.1 
	60.9 
	55.5
	PASS

	12
	0.55 
	58.2 
	52.3 
	55.5 
	55.5 
	58.2 
	52.3
	PASS

	13
	0.60 
	51.9 
	59.1 
	55.5 
	53.6 
	56.0 
	51.9
	PASS

	序号
	导线回缩护套尺寸（0.6mmMAX）
	电线与刺破护套拉拔力＞50N
	最小值
	结论

	14
	0.65 
	51.1 
	48.5 
	50.2 
	40.9 
	40.4 
	40.4
	NG

	15
	0.70 
	37.3 
	43.6 
	43.6 
	36.4 
	44.5 
	37.3
	NG


试验结果分析：根据试验结果显示，导线回缩护套尺寸小于0.6mm时，试验结果合格。因此此项标准设定具备合理性。
4、 导线末端位置尺寸（0～0.5mm）试验结果
	序号
	导线回缩护套尺寸（0-0.5mm）
	电线与刺破护套拉拔力＞50N
	最小值
	结论

	1
	0.00 
	60.0 
	58.2 
	60.9 
	60.0 
	54.5 
	54.5 
	PASS

	2
	0.05 
	54.6 
	55.5 
	55.5 
	54.1 
	58.2 
	54.1 
	PASS

	3
	0.10 
	58.2 
	60.9 
	55.9 
	57.3 
	58.2 
	55.9 
	PASS

	4
	0.15 
	55.5 
	56.4 
	56.4 
	54.5 
	57.3 
	54.5 
	PASS

	5
	0.20 
	55.5 
	55.5 
	60.9 
	59.1 
	53.8 
	53.8 
	PASS

	6
	0.25 
	58.2 
	58.2 
	60.0 
	54.2 
	60.9 
	54.2 
	PASS

	7
	0.30 
	55.5 
	55.5 
	54.0 
	60.9 
	59.1 
	54.0 
	PASS

	8
	0.35 
	58.2 
	55.5 
	60.9 
	55.5 
	53.4 
	53.4 
	PASS

	9
	0.40 
	57.3 
	58.2 
	56.3 
	53.1 
	57.3 
	53.1 
	PASS

	10
	0.45 
	57.3 
	59.1 
	54.5 
	58.2 
	53.0 
	53.0 
	PASS

	11
	0.50 
	52.5 
	53.8 
	54.2 
	52.1 
	53.3 
	52.1 
	PASS

	12
	0.55 
	51.2 
	52.3 
	49.1 
	48.9 
	47.3 
	47.3 
	NG

	13
	0.60 
	34.5 
	44.5 
	40.9 
	43.6 
	44.5 
	34.5 
	NG


试验结果分析：根据试验结果显示，导线回缩护套尺寸小于0.5mm时，试验结果合格。因此此项标准设定具备合理性。
5、 端子开口尺寸试验结果
	序号
	A标准值（mm）
	A实测值（mm）
	插入力＜30
	最大值
	结论

	1
	0.8
	0.80 
	21.8 
	19.1 
	22.7 
	19.1 
	22.7 
	22.7
	PASS

	2
	
	0.75 
	22.7 
	22.7 
	19.1 
	20.0 
	20.0 
	22.7
	PASS

	3
	
	0.70 
	22.1 
	20.0 
	19.1 
	22.9 
	19.1 
	22.9
	PASS

	4
	
	0.65 
	22.3 
	22.1 
	23.8 
	23.5 
	21.9 
	23.8
	PASS

	5
	
	0.60 
	30.9 
	29.1 
	30.9 
	19.3 
	30.9 
	30.9
	NG

	6
	
	0.55 
	33.1 
	30.2 
	31.2 
	30.3 
	32.5 
	33.1
	NG


试验结果分析：根据试验结果显示，端子开口尺寸大于0.6mm时，试验结果合格。因此此项标准设定具备合理性。
	序号
	A标准值（mm）
	A实测值（mm）
	拔出力＞30
	最小值
	结论

	1
	0.8
	0.80 
	58.2 
	51.8 
	55.5 
	53.6 
	60.0 
	51.8
	PASS

	2
	
	0.85 
	52.7 
	51.8 
	50.9 
	52.7 
	53.6 
	50.9
	PASS

	3
	
	0.90 
	43.6 
	43.6 
	42.7 
	42.7 
	43.5 
	42.7
	PASS

	4
	
	0.95 
	34.5 
	33.6 
	33.6 
	34.5 
	32.7 
	34.5
	PASS

	5
	
	1.00 
	35.5 
	36.4 
	35.5 
	36.4 
	34.5 
	36.4
	PASS

	6
	
	1.05 
	29.3
	31.5 
	33.3 
	28.9
	28.3
	28.3
	NG

	7
	
	1.10 
	26.4
	25.5
	26.3
	33.6 
	24.5
	26.3
	NG


试验结果分析：根据试验结果显示，端子开口尺寸小于1.0mm时，试验结果合格。因此此项标准设定具备合理性。
6、 端子中心线的偏移距离
	序号
	偏移尺寸（mm）
	是否导通
	结论

	1
	-0.25 
	否
	否
	否
	否
	否
	NG

	2
	-0.20 
	否
	是
	否
	是
	否
	NG

	3
	-0.15 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	4
	-0.10 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	5
	-0.05 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	6
	0.00 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	7
	0.05 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	8
	0.10 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	9
	0.15 
	是
	是
	是
	是
	是
	PASS

	10
	0.20 
	否
	是
	是
	否
	否
	NG

	11
	0.25 
	否
	否
	否
	否
	否
	NG


试验结果分析：根据试验结果显示，端子中心线偏移尺寸小于0.15mm时，试验结果合格。因此此项标准设定具备合理性。
五、与现行法律、法规和政策及相关标准的协调性
本标准首次系统规范了刺破压接工艺的技术要求，作为行业指导性技术文件，其内容与现行法律法规、国家标准及行业规章保持高度协调统一，各项技术指标与相关标准体系衔接配套，实现了技术规范的系统性和完整性。
六、贯彻标准的要求和措施建议
本标准为中国汽车工业协会标准,属于团体标准,供协会会员和和其他社会组织、企业自愿使用。标准发布实施以后,将由中国汽车工业协会首先在营口阿部配线有限公司、鹤壁海昌智能科技股份有限公司、北京斯普乐电线电缆有限公司、广东鹰野智能科技有限公司、厦门海普瑞科技股份有限公司等起草组成员单位及其他委员单位组织宣贯,各企业推荐参考本标准,可将刺破压接工艺技术要求和试验方法纳入企业技术文件和操作规范中,以指导、规范刺破压接的生产加工。
7、 其他需要说明的事项
无



标准起草工作组
2025年7月10日
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