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一、工作简况
（一）任务来源	
欧盟新电池法(EU2023/1542)要求绝缘系统通过950℃火焰灼烧测试，而国内现行标准NB/T10328-2019仅覆盖热缩管，未涉及挤塑铜排整体耐火性能。本规范通过:
接轨国际认证:兼容UL4128电气安全要求与IS019642-2:2019明火试验，实现“一次测试，双证通行”，降低企业认证成本30%。预防热失控蔓延:要求挤塑铜排在电池热失控时耐受火焰>5分钟，为乘员逃生提供关键时间窗口(符合GB38031-2020)。
经中国中小企业协会及相关专家技术审核，批准《新能源汽车挤塑铜排技术规范》团体标准制定计划，由中国中小企业协会归口。
（2） 编制背景及目的 
新能源汽车行业快速发展，带来了上下游零部件企业的供货量增加，挤塑铜排作为新能源汽车高压电气系统的核心导电元件，承担着电池包内千安级电流传输与结构支撑双重功能。然而，当前行业面临三大技术痛点:
绝缘失效风险:传统热缩管包覆铜排存在界面气隙，在湿热环境下易产生凝露导致绝缘电阻下降。2024年某车企电池包起火事故溯源显示,铜排85℃/85%RI环境中工作500小时后绝缘电阻降至35M2(低于安全阈值50MΩ)，引发电弧击穿。
机械可靠性有待完善:电池包振动环境下铜排断裂事故占比达17%主因是现有标准如GB/T34131-2017仅规定基础电气性能，未规范抗振缓冲结构设计。例如铜排折弯半径若按西方标准(R=1.0B，B为厚度)加工，国产材料裂纹率高达25%。
工艺一致性差:挤塑工艺参数(如温度、压力)缺乏统一标准，导致产品尺寸公差波动士0.5mm，电池包装配不良率超12%。
通过标准化能否为解决以上行业痛点做出突出贡献，同时为保证车机系统的安全提供了标准依据。
（三）编制过程 
《新能源汽车挤塑铜排技术规范》标准的编制过程是一个系统而严谨的工作，它涉及到多个阶段和关键步骤，以确保最终的标准能够满足行业的需求并具备高度的实用性和前瞻性。以下是该标准编制过程的主要步骤和说明：
1.项目启动与前期准备
成立标准编制工作组：组建由行业专家、技术人员、标准编写人员等构成的工作组，明确各成员的职责和任务。
制定编制计划：根据项目需求和时间安排，制定详细的编制计划，包括各阶段的工作内容、时间节点和预期成果。
收集资料与调研：收集国内外关于新能源汽车用连接器及铜排技术的文献资料。对相关线路进行实地调研，了解实际情况和需求。
2.需求分析与标准草案撰写
明确标准范围：根据前期调研和分析结果，明确标准的适用范围、涵盖的内容和技术要求等。
需求分析：结合行业实际需求和用户反馈，识别当前新能源汽车铜排铝排方面存在的问题和挑战。
撰写标准草案：基于需求分析结果，按照标准编写的规范和要求，撰写标准草案。草案应包含标准的引言、范围、规范性引用文件、术语和定义、材料要求、工艺要求等内容。
3.征求意见与修改完善
征求意见：将标准草案分发给行业内外的专家、企业和技术人员征求意见和建议，确保标准的广泛适用性和行业认可度。
修改完善：根据收集到的意见和建议，对标准草案进行修改和完善，确保标准的科学性和合理性。
多次迭代：根据反馈和讨论结果，进行多次迭代和修改，直至形成较为成熟和完善的标准草案。
4.评审与批准
专家评审：组织专家对标准草案进行评审，评估其技术可行性、实用性和行业认可度等方面的情况。
修订与定稿：根据专家评审意见对标准草案进行修订和完善，形成最终的标准文本。
批准发布：将最终的标准文本提交给相关机构进行审批和发布，以确保其具备法律效力和行业认可度。
5.宣贯与实施
宣贯培训：组织宣贯培训活动，向行业内外的企业和技术人员介绍标准的内容和要求，提高其认知度和应用水平。
实施监督：建立标准的实施监督机制，对标准的执行情况进行监督和检查，确保其得到有效实施和遵守。
持续改进：根据实际应用情况和行业反馈，对标准进行持续改进和优化，以适应行业发展和技术进步的需求。
（3） 主要起草单位及起草人所做的工作  
1.起草单位的工作内容：
组织协调：起草单位顺科智连技术股份有限公司，负责组建标准编制工作组，并确定工作组的组织架构、成员职责和分工。同时，起草单位负责整个编制过程的组织协调，确保各项任务能够按计划顺利进行。
资金保障：起草单位为标准的编制工作提供必要的资金支持，包括调研费用、专家评审费用、会议费用等。
资源整合：起草单位整合行业内外的资源，包括收集相关资料、邀请行业专家参与编制工作等，确保了标准能够充分反映行业的实际需求和技术水平。
审核把关：起草单位对标准草案进行初步审核，确保其符合标准编写的规范和要求，并对不符合要求的内容提出修改意见。
宣贯推广：在标准正式发布后，起草单位负责标准的宣贯推广工作，包括组织培训、发放宣传资料等，以提高标准的认知度和应用水平。
2.起草人的工作内容
需求调研：起草人进行深入的需求调研，了解母排现状、存在的问题以及市场需求，分析制定该导则的必要性，为标准的制定提供有力的依据。
草案撰写：基于需求调研结果，起草人按照标准编写的规范和要求，撰写标准草案。这包括标准的引言、范围、规范性引用文件、术语和定义、防风评估的原则及方法、加固技术及改造方法、实施与验收等内容。
征求意见：起草人将标准草案分发给行业内外的专家、企业和技术人员征求意见和建议，并根据反馈意见对草案进行修改和完善。
参与评审：起草人参与专家评审会议，对专家提出的意见和建议进行认真分析和处理，并对标准草案进行必要的修改和完善。
持续改进：在标准正式发布后，起草人持续关注标准的实际应用情况和行业反馈，对标准进行持续改进和优化，以适应行业发展和技术进步的需求。
二、 标准编制原则和主要内容
（一）标准制定原则
按照 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》要求进行编写。 
参照相关法律、法规和规定，在编制过程中着重考虑了科学性、适用性和可操作性。
（二） 标准主要技术内容  
1.材料与结构设计要求
导体性能规范
电性能:紫铜导电率≥98%IACS，电阻率≤0.01774Q·mm/m;镀镍层通过96h盐雾试验无红锈。
力学性能:抗拉强度>295MPa(硬态)，折弯半径>2倍厚度(R角无裂纹)，避免西方标准R=1.0B导致的断裂风险。
2.挤塑材料选型
基础性能:阻燃等级V0(1.5mm厚度)，热变形温度(HDT)>150℃(1.82MPa载荷)。
环境耐受性:耐电解液(EC:DMC=1:1混合液70℃x720h)后拉伸强度保留率>85%:湿热老化(85℃/85%RHX1000h)后CTI下降≤10%。
3.缓冲结构创新
机械缓冲机构:采用弹簧限位导杆系统，振动能量吸收率>60%，位移补偿量0~5mm(参照浙江金桥专利CN222261305U)
4.挤塑工艺与制造控制
成型工艺窗口
挤塑参数:熔体温度(PA66:280+5℃;聚烯烃:230+5℃)模具压力80士5MPa，冷却速率≤15℃/min(防止内应力开裂)。缺陷控制:熔接线强度>80%基材(IS0527测试);平面度公差≤0.15mm/100mm(三次元测量)。
在线检测技术
机器视觉:100%检测挤塑层完整性(无气泡、缺料)，定位精度+0.1mm.
电性能测试:在线耐压测试(AC3000V/2s，漏电流≤5mA)，绝缘电阻(DC1000V，>500M2)。
5性能测试与可靠性评价
电气安全测试
绝缘性能:湿热试验(85℃/85%RHx168h)后绝缘电阻>50M2耐压 AC2500V/60s无击穿
电压降稳定性:额定电流下接触端电压降AU≤5%初始值(四端法测量)
环境耐受性测试
机械可靠性测试
振动疲劳:10~1000Hz随机振动(RMS27.8m/s2)，循环4200次后无断裂(参照GB/T28046.3)
冲击耐久:半正弦波25g/15ms冲击，3个方向各100次，结构无失效。
耐火安全性
直接火焰试验:950℃火焰灼烧非金属部分>5min，无熔滴、无击穿(符合IS0196422:2019)
（三）标准中涉及专利的情况 
无 
三、预期达到的效益（经济、效益、生态等），对产业发展的作用的情况  
（一）经济效益 
1. 降本增效与产业升级  
降低定制化成本：统一技术参数（如导电率≥98% IACS、疲劳寿命≥20万次）可减少企业重复研发投入，预计降低30%非标产品定制成本。  
提升良品率：规范挤塑工艺（如高分子扩散焊温度控制±5℃），解决因层间融合不充分导致的剥离力问题，使产品不良率下降15%以上。  
拓展市场份额：对标欧盟CBAM碳关税要求，标准兼容性助力企业进入国际供应链，如金桥铜业依托专利技术打开海外市场。  
驱动产业链协同创新  
促进材料（T2紫铜）、工艺（镀镍亮锡防腐）与设备（中频电阻焊机）的标准化协作，缩短新产品开发周期40%。  
参考新钢股份制定电工钢标准的经验，挤塑铜排标准可催生细分领域头部企业，拉动配套产业年产值增长超10亿元。  
（二）生态效益 
1. 资源节约与低碳制造  
再生铜应用：明确再生铜比例要求（如≥30%），减少矿产开采能耗。按年产50万吨测算，年节电约1.2亿千瓦时，减碳7.5万吨。  
绿色工艺强制：规定无氰镀锡、钝化液循环利用等条款，降低重金属废水排放量60%。  
2. 全生命周期碳管理  
引入碳足迹核算方法（如ISO 14067），覆盖"铜矿开采→报废回收"全链条，为出口企业规避欧盟碳边境税（预计占成本18%）提供数据支撑。  
（三）社会综合效益 
1. 安全保障与可靠性提升  
规范抗振动性能（如4200次/小时疲劳测试）和盐雾防护（72小时达D7级），降低新能源车因连接件失效导致的安全事故率。  
通过统一智能监测接口（如温度/应力传感器嵌入标准），实现电池系统故障预警，提升公共交通安全。  
四、在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调性
国内外标准对比分析
国内标准现状
现有国内标准在挤塑工艺覆盖和系统验证方面存在未标准化的工艺细节:
NB/T 103282019:
进步性:规范聚烯烃热收缩管的壁厚(1.8士0.2mm)收缩比(3:1)及耐压等级(AC 7000V)。
局限:仅适用于外覆式热缩管，未涉及挤塑一体成型工艺，且未要求缓冲结构设计。
T/QCCML 30822024:
工艺缺失:虽规定软铜排的镍层厚度(0.1mm)及剥离力(>30N)但未涵盖挤塑铜排的熔体温度控制、冷却速率等核心参数。
T/CIET 5382024:
测试覆盖:仅包含铜排基础电性能测试，未纳入振动湿热想合试验及热失控耐火测试。
国际标准现状
国际标准在系统性和前沿技术适配方面有待提升:
UL 4128(美国):
电气安全全面:规定绝缘电阻(>100M2)、耐压(AC5000V/60s)等通用指标。
结构创新缺失:未覆盖缓冲机构、热膨胀补偿等新能源汽车特有
设计
IS0 196422:2019:
耐火领先:明确950℃火焰耐受试验方法，但未针对挤塑铜排优比测试参数(如灼烧时间从30s延长至5min)。
TÜV SÃD PPP 59044A:
环境测试严格:要求通过40℃~125℃温度循环+化学腐蚀试验旦未规定多应力同步加载(如振动与温度交变耦合)
五、重大分歧意见的处理经过和依据
无
六、标准性质的建议说明
关于《新能源汽车挤塑铜排技术规范》性质的建议，认为其定义为推荐性团体标准。推荐性团体标准是由具备相应能力和条件的社会团体，在特定领域内协调相关市场主体共同制定的，满足市场和创新需要的标准。
《新能源汽车挤塑铜排技术规范》作为推荐性团体标准，目前连接器行业在挤塑铜排领域尚缺乏专门的标准指导，推荐性团体标准可以作为现行标准的补充，为连接器行业的安全发展提供有力支持。推荐性团体标准鼓励企业在遵循基本规范的前提下进行技术创新，提高产品的竞争力。通过制定推荐性团体标准，可以激发连接器技术领域的创新活力，推动新技术的研发和应用。同时，标准的制定还可以促进不同企业之间的技术交流和合作，推动整个行业的技术进步。
综上所述，《新能源汽车挤塑铜排技术规范》作为推荐性团体标准具有较大的优势，能够满足市场需求、鼓励创新并促进产业发展。因此，我们建议将其性质定义为推荐性团体标准，并采取相应措施加以实施和推广。
七、贯彻标准的要求和措施建议
1.贯彻要求
编写时应确保技术要求的规范性，遵循连接器行业的基础标准，如连接器行业标准编写规定，并与现行法律、法规、规章和其他相关标准相协调。铜排应符合连接器行业中的强制性标准，确保评估结果的准确性和可靠性。
2.贯彻措施
根据标准的内容和要求，制定详细的实施计划，明确每个阶段的目标、任务、时间表和责任人，确保标准得到有序、有效地贯彻。组织针对标准的培训和教育活动，提高相关人员对标准的认知和理解程度，使他们能够熟练掌握标准的内容和要求，并在实际工作中加以应用。鼓励科研机构和企业加大在连接器领域的研发投入，推动技术创新和进步。及时修订和更新规范中的技术要求和操作方法，以适应连接器行业的发展和技术进步。同时，加强与国际先进技术的交流与合作，引进和消化吸收国际先进经验和技术成果。
八、其他应予说明的事项
无
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