
新能源汽车高压线束介绍（二）

汽车线束是汽车电路的网络主体，是汽车电路存在的载体。汽车线束是车辆电器元件工作的

桥梁和纽带，是车辆的电力和信号传输分配的神经系统。高压线束可以根据不同的电压等级

配置于电动汽车内部及外部线束连接。主要应用配电盒内部线束 信号分配，高效优质地传

输电能，屏蔽外界信号干扰。高压连接系统由高压线束和连接器构成。DC/DC、水暖 PTC 充

电机、风暖 PTC、直流充电口、动力电机、高压线束、维修开关、逆变器、动力电池、高压

箱、电动空调、交流充电口等都需要用到连接器；高压线束是新能源汽车高压系统的神经网

络，非常重要。之前有给大家介绍高压线束的组成及其典型的产品，本文为大家聊聊其加工

设备、检测设备、实验设备、工艺控制及典型的问题控制点等。

高压线束的生产、检测、实验等设备介绍。

加工生产设备：

1. 裁线与剥皮一体机，这类设备以瑞士、德国、日本的品牌见长；导线是有一定的偏

心度，如果设备带有优化偏心度为最佳。

2. 刷屏蔽与切屏蔽的设备。

3. 裁套管与波纹管设备，在裁波纹管尽量裁在纹峰上，这样保护导线，免得划痕。

4. 各类压接机，从 2T 到 20T 等，有不同的端子压合。

5. 烘热缩管或护套等小设备。

检测设备



实验设备：

高压线束的实验数据基本要求就是推拉力测试，冷热冲击实验、产品跌落、部分电性能

的测试、当然还有防水测试了，所以下面的实验设备与平台也算基本配置了。

以上是对高压线束加工、检测、实验等一个基本介绍，清清君也只是选择了一些典型的

基本的设备，未做过多的展开。每家公司会根据客户的需求、自身发展的需要、市场定位等

等因素综合考虑来增添设备或管理体系，就不一一列举说明了。

高压线束基本加工工艺流程：

这是加工工艺流程的简介，玩高压线束加工基本都知道。

目前，线束行业里，低压 ABS 线束上有用注塑的加工工艺以保证高可靠的产品质量，该

工艺是否会引入高压线束的加工，还是很值得关注与研究的。

工艺控制要点：

连接器因温升较高降低安全特性，甚至损坏，造成温升较高的主要原因有两大方面：

1.环境因素： 布置位置容易受部件温度影响或者在密封舱内，例如混动排气口部位等，

通常各厂家连接器的工作温度范围在-40℃~125℃（175℃max）,所以在选择连接器的时候必

须考虑其工作的温度范围值。

2.连接器自身发热： 引起连接器自身发热的原因有很多种，但是我们通过连接方案可

以判断存在于三个点：板端连接点、线端连接点、中间插合点，其衡量指标为连接器之间的

接触电阻大小，接触电阻越小越好，意味着电损耗越小，压降也就越小，端子的就可以有较

高的寿命。

对于线段的压接，往往存在大多数线束厂，压接的好坏直接会影响其接触电阻的大小，

我们不能仅仅通过拉脱力等条件符合要求就判定压接一定可靠，必须要做详细的端子镜像切

片试验，仔细判定端子的压接合格程度。

对于板端的连接，通常是连接高压箱或者设备内部，连接的方式以铜排螺栓连接居多，

采用螺栓连接时建议采用放松设计的螺栓，防止工况振动松脱而增大接触电阻，也避免电连

接部位受载，同时在螺栓连接时也必须防止扭力过大。



对于中间插合点的接触主要通过内部的接触件来实现，目前各家的接触件都有所不同，

例如开片式、冠簧式、扭簧式、线簧式、表带式等，但是我们需要考虑其插拔寿命、镀层、

插拔后电性能的稳定性等技术要点以及应用的位置和场合来决定哪种方式合适。

对于高压系统而言，屏蔽应该优先的是需要系统级考虑布置的合理性，其次是对于高压

电缆高和高压连接器的要求，对于连接器要具备 360°屏蔽层，并有效和电缆屏蔽层连接，

屏蔽层覆盖整个连接长度，以保证足够的屏蔽功能，并尽量减少屏蔽界面之间的电阻，在产

品生命周期内，屏蔽连接接触电阻＜10mΩ。

常见问题及异常案例分析：

该连接器是某电动汽车上使用的高压连接器出现的问题，也是高压连接器经常会出现的

问题之一，通过排查，最终确定为三相高压插件阻值异常上升导致插头处 局部高温，周边

塑件烧融；而阻值增大的原因大多存在三点：公端子连接不良、母端子连接不良、接触件接

触不良；根据经验，往往公端（线端）压降不良导致的较多，压接电阻上升，压接电阻上升

导致接触电阻加大，而形成恶性循环，一旦过流将容易烧融周边塑胶。

如果是接触件接触不良或者虚接较多，实际接触点较少而形成的拉弧，往往公母端都会

被融在一起，具体的原因主要根据不良品的状态和测试判定；但是大多数是无法判定原因的，

而多数的厂家也只是采取了换货等一些常规解决手段；所以对于连接器的性能的把握需要从

原头上去考虑。
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