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前言前言前言前言
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2 定义定义定义定义
此标准概念根据此标准概念根据此标准概念根据此标准概念根据DIN IEC 60050-581制定制定制定制定

标记见图标记见图标记见图标记见图1和和和和2

名称名称名称名称

1 端子区 4 导线连接区 7 后线口

2 连接点A 5 压接连接区 8 连筋

3 前线口 6 绝缘压接区 9 连接点B

名称名称名称名称

1 端子 2 线端 3 导线 4 绝缘

压接连接压接连接压接连接压接连接

图图图图    2

2.1

图图图图    1
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2.1.1 开放式的压接套管开放式的压接套管开放式的压接套管开放式的压接套管

闭合的压接套管闭合的压接套管闭合的压接套管闭合的压接套管

作为闭合的压接套管的单线密封压接或绝缘压接要求消耗量很大所以很少使用。

导线压接导线压接导线压接导线压接

端子件同导线的连接。导线压接应该保证端子件同电线连接的持久性。

绝缘压接绝缘压接绝缘压接绝缘压接

端子件同导线外绝缘的连接。当承受外力负荷和震动时不影响导线的压接。见3.3.6

单线密封压接单线密封压接单线密封压接单线密封压接

借助于压力成形设备，端子件同单线密封的连接。可以确保在端子组件中单线密封的牢固。见3.3.7.2.1和3.3.7.2。

连接 连接 连接 连接 AAAA

端子槽和导线压接间连接

连接 连接 连接 连接 BBBB

导线压接和绝缘压接间连接

3 要求要求要求要求

概述要求概述要求概述要求概述要求

电线电线电线电线

压接连接借助于有效的图纸要求执行。组件特殊的压接尺寸（压接高度和宽度等）根据不同的端子生产厂家及组件图纸
中规定。预给定的压接尺寸精确。匹配加工的导线横截面和端子件应使用匹配的压接设备加工。

3.2

2.1.5

2.1.6

2.1.7

3.1

2.1.2

使用闭合轮廓的导线压接、绝缘压接或单线密封压接使用闭合的压接套管。显然使用的是管式压接端子。闭合的压接套
管是导线压接的原则。

2.1.3

2.1.4

作为开放式压接套管，导线压接、绝缘压接或单线密封压接（ELA)使用U、V或预成形打开标记。开发式的压接显然是

使用冲压端子组件。压接过程中，开发的压接套管同时闭合，连筋剪断。
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只允许使用VW认可的亮化或表面处理的单根铜线，根据VW 60306

此标准明确指出了不用于实芯电线、铝制导线或扁平电线，且电线非镀锡或焊接。

电线中不允许使用影响其导电性能的材料如绝缘中存在有害气体或氧老化的材料。

提供电线在储存两年以上可继续使用的充分的证明并且其材料必须满足VW 60306及线对应的标准零件图纸。

剥皮剥皮剥皮剥皮

剥皮要求使用特殊的工具操作。剥皮长度应该使用专用的设备监控。

例子1：铜丝数 7（A型电线 ：0.35mm
2
）

5%X7=0.36，结果接近0，不允许铜丝切断

例子2：铜丝数 32（B型电线 ：1.0mm
2
）

8%X32=2.56，结果接近2，允许最多切断铜丝两根。

不允许出现跑丝现象，如图3

另外不允许出现铜丝断裂或损坏绝缘的现象

剥皮的电线不必马上处理，在断裂前剥皮末端采取保护措施（如 穿过绝缘套管）。

单根导线断裂不允许，见图4

剥皮的铜丝表面不允许有绝缘皮的残留物质，见图5

X=5 电线电线电线电线≤≤≤≤0.5mm
2

X=8 电线电线电线电线≥≥≥≥0.75mm
2

图图图图  3-跑丝跑丝跑丝跑丝

图图图图 4- 断裂铜丝断裂铜丝断裂铜丝断裂铜丝

3.2.1

根据现有的电线型号最大x%切断铜丝数。计算的数值应该建立在一个准确的数值基础上。当电线平方数大于25时，切断

的铜丝数不允许超过30根。
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压接过程中避免设备破坏导线结构

电线末端电线末端电线末端电线末端

电线末端在压接后允许出头最大1mm。插接功能，锁功能和螺丝功能的端子出头处不影响其功能。

当搭铁端子时，电线末端不要达到螺丝表面处

名称名称名称名称
1 外直径

2 导线间距

当使用完全密封的插接端子时，不允许有出头。当只是插接端子时，允许出头0.4mm。

导线和绝缘压接管间的绝缘末端可见。在导线压接处不允许有绝缘出现。

在压接的端子件处的要求在压接的端子件处的要求在压接的端子件处的要求在压接的端子件处的要求

图图图图  7-最大的线端距离最大的线端距离最大的线端距离最大的线端距离

3.3

图图图图  5-缺陷绝缘缺陷绝缘缺陷绝缘缺陷绝缘

图图图图  6-过绞合的导线末端过绞合的导线末端过绞合的导线末端过绞合的导线末端

3.2.2
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端子件端子件端子件端子件

使用的端子件必须符合零件图纸的特殊要求和规定，不允许存在接卸破损，扭曲。运输时需盘绕竖立

端子件性能发生变化时，例如氧化，老化后不允许再使用。

端子在储存2年后仍然可以继续使用。端子材料符合标准VW 75174，并且符合相应的图纸。

损坏损坏损坏损坏

端子截面和凹槽在压接过程中不允许损坏和变形，端子组件在压接过程中发生变形时不允许再使用。

弯曲和旋转弯曲和旋转弯曲和旋转弯曲和旋转

如果在零件图纸上没有特殊的说明应使用于以下的要求，卷曲的截面纵向弯曲角度最大允许超过3
o
见图片 8

卷曲截面纵向弯曲角度向下或向下最大不允许超过5
o
.卷曲截面旋转到端子最大允许5

o

导线压接尺寸导线压接尺寸导线压接尺寸导线压接尺寸（（（（见图见图见图见图10101010））））

图片  8-侧面弯折

图图图图  9-端子件纵向弯曲端子件纵向弯曲端子件纵向弯曲端子件纵向弯曲

3.3.1

3.3.2

3.3.3

3.3.4
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名称名称名称名称
1 Ch 压接高度

2 Cb 压接宽度

3 Cbm 可测量的压接宽度

4 αw 支撑角度

5 La 支撑高度

6 Fa 卷曲末端距离

7 CFE 压接卷曲末端间距

8 Gh 毛刺高度

9 Gb 毛刺宽度

10 Sb 底部厚度

规定的压接尺寸应该是有约束力的，并且有线束制造商制定。

压接高度压接高度压接高度压接高度3.3.4.1

图片图片图片图片  10- 导线压接尺寸导线压接尺寸导线压接尺寸导线压接尺寸

在压接范围内端子材料的厚度根据零件图纸，对于压接尺寸应设置限制。如果实际尺寸与图纸规定的标准有偏差，也应
在图纸规定的范围内
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不是根据压接工装调整尺寸。压接高度是根据端子制造商在图纸上规定的尺寸压接。

如果零件图纸上对端子零件的压接高度公差没有特殊说明，那么高度适用于下面的一般公差要求。

压接高度范围压接高度范围压接高度范围压接高度范围（（（（mm）））） 公差公差公差公差（（（（mm））））

0.22 到 0.5 ± 0.03

0.5到 2.5 ± 0.05

＞ 2.5 ± 0.1

测量压接高度见图4.5.1.2

压接宽度压接宽度压接宽度压接宽度

不是根据压接工装调整尺寸，是根据端子制造商规定的。公差符合标准零件图纸上的规定。

可测量的压接宽度可测量的压接宽度可测量的压接宽度可测量的压接宽度

压接底部的压接宽度，无破损，可使用螺旋测微器。端子制造商规定。

支撑角度支撑角度支撑角度支撑角度

支撑角度从6角测最大30
o

aw≤ 30
o

支撑高度支撑高度支撑高度支撑高度

卷曲爪相互接触且相互支撑。最低要求是支撑高度。卷曲爪及端子材料强度相符合。见图12

图图图图 11-支撑角度支撑角度支撑角度支撑角度

3.3.4.5

3.3.4.2

3.3.4.3

3.3.4.4
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La≥ 1.0 X S

卷曲末端间距卷曲末端间距卷曲末端间距卷曲末端间距

压接卷曲爪末端的距离压接卷曲爪末端的距离压接卷曲爪末端的距离压接卷曲爪末端的距离

卷曲爪和卷曲底面之间的距离

CFE ≤ 0.5 X S

毛刺高度毛刺高度毛刺高度毛刺高度

末端高度由压接工具的磨损程度及插入装置的影响。见图14

Gh ≤ 1 X S

毛刺宽度毛刺宽度毛刺宽度毛刺宽度

Gb ≤ 0.5 X S

3.3.4.9

一个不同的搭接脚底部的卷曲是允许的，大体上卷曲爪末端的支撑长度，支撑角度及距离是固定的。没有卷曲爪的的底
端允许碰触其内壁。见图 13

图图图图 13-对称及卷曲深度对称及卷曲深度对称及卷曲深度对称及卷曲深度

3.3.4.7

3.3.4.8

图图图图 12-支撑高度支撑高度支撑高度支撑高度

3.3.4.6
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名称名称名称名称

1 毛刺高度

2 毛刺宽度

3 撕裂

底部厚度底部厚度底部厚度底部厚度

Sb≥ 0.75 X S

名称名称名称名称

1 底部厚度

压接压接压接压接

压接外观压接外观压接外观压接外观

压接长度压接长度压接长度压接长度

3.3.4.11

制造者保证提供端子元件。因为一个好的压接应保持规定的卷曲尺寸。一个好的压接应是具有卷曲套内填满完整的特性
。单根导线在电线卷曲范围内压接完整。由于不对称卷曲使压接敞开。电线分布不同或卷曲高度。导线横截面及材料强
度的公差不适合是不允许的。

图图图图 14-压接底部的毛刺压接底部的毛刺压接底部的毛刺压接底部的毛刺

3.3.4.10

图图图图 15-底部厚度底部厚度底部厚度底部厚度

3.3.5

3.3.5.1
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在卷曲前后的导线压接必须超过总长（见图16），且闭合。卷曲支撑相对。

名称名称名称名称

1 压接长度

2 前出口

3 后出口

撕裂撕裂撕裂撕裂

撕裂是不允许的，见图17

名称名称名称名称

1 撕裂图

出口出口出口出口

在卷曲导线的后边沿需要一个钟状的出口（朝向导线），这个出口应有的缺口或分开阻碍

在卷曲导线的前面没有规定的出口（到端子后）。一个出口的最大尺寸是允许的，同其入口一样。

绝缘压接绝缘压接绝缘压接绝缘压接

端子组件的绝缘压接同薄壁或厚壁电线的标准图纸相匹配。

绝缘卷曲的位置差异绝缘卷曲的位置差异绝缘卷曲的位置差异绝缘卷曲的位置差异

图图图图 16-压接长度和出口压接长度和出口压接长度和出口压接长度和出口

3.3.5.2

图图图图 17-压接底部上的撕裂图压接底部上的撕裂图压接底部上的撕裂图压接底部上的撕裂图

3.3.5.3

3.3.6

3.3.6.1
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压接卷曲在此区中向前5
o
,向后3

o
. 见图18

绝缘压接 绝缘压接 绝缘压接 绝缘压接 AAAA型型型型（（（（卷曲压接卷曲压接卷曲压接卷曲压接））））

见图19和20

名称名称名称名称

1 压接宽度 2 压接高度 3 环绕角度

必须满足规定的压接宽度和高度

这少1/3的导线包裹压接（120
o
）

卷曲爪必须浸在绝缘皮内。卷去爪可以穿过绝缘皮内，但不允许损伤电线。

图图图图 18-绝缘压接卷曲的位置差异绝缘压接卷曲的位置差异绝缘压接卷曲的位置差异绝缘压接卷曲的位置差异

3.3.6.2

图图图图 19-A型型型型（（（（卷曲压接卷曲压接卷曲压接卷曲压接））））

图图图图 20-绝缘压接尺寸绝缘压接尺寸绝缘压接尺寸绝缘压接尺寸 A型型型型
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按照EN6035-2必须满足弯曲试验（导线做3个循环运动）

绝缘压接 绝缘压接 绝缘压接 绝缘压接 BBBB型型型型（（（（环绕是压接环绕是压接环绕是压接环绕是压接））））

见图21和22

当最大电线横截面时，压接卷曲至少将材料厚度完全覆盖

绝缘压接 绝缘压接 绝缘压接 绝缘压接 CCCC型型型型（（（（搭接是压接搭接是压接搭接是压接搭接是压接））））

见图23和24

绝缘压接中至少2/3电线包裹。电线包裹闭合（搭接）。压接爪接触，但电线不允许损坏。

弯折测试的结果符合DIN EN 60352-2(导线运动三个周期）

3.3.6.3

图图图图 21-B型型型型（（（（环绕压接环绕压接环绕压接环绕压接））））

图图图图 22-B型型型型（（（（环绕压接环绕压接环绕压接环绕压接））））

3.3.6.4

图图图图 23-绝缘压接绝缘压接绝缘压接绝缘压接  C型型型型 图图图图 24-绝缘压接切面绝缘压接切面绝缘压接切面绝缘压接切面  C型型型型
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单线密封压接单线密封压接单线密封压接单线密封压接

压接爪尽可能卷曲，确保插入护套时无阻碍

单线密封的位置单线密封的位置单线密封的位置单线密封的位置

绝缘压接臂必须完全放置在雨塞上。雨塞不要过度夹紧，损坏或压接爪刺入。

雨塞的位置同技术图纸相匹配，见图25

对称的对称的对称的对称的OOOO形单线压接形单线压接形单线压接形单线压接（（（（OOOO----压接压接压接压接））））

单线绝缘处卷曲压接最大360
o，

不允许卷曲爪处重叠搭接，见图26

3.3.7

3.3.7.1

图图图图 25-标准图纸中电线在压接状态中的位置标准图纸中电线在压接状态中的位置标准图纸中电线在压接状态中的位置标准图纸中电线在压接状态中的位置

3.3.7.2
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非对称的非对称的非对称的非对称的OOOO形单线压接形单线压接形单线压接形单线压接（（（（环绕压接环绕压接环绕压接环绕压接））））

单线绝缘处卷曲压接最小360
o
，见图27

其它要求其它要求其它要求其它要求

连筋连筋连筋连筋

连筋在压接后仍然可将且最大不超过一个端子片厚度，且不超过0.5mm。

在切角处允许的毛刺

金属片厚度金属片厚度金属片厚度金属片厚度 毛刺毛刺毛刺毛刺（（（（mm））））

t≤0.4 最大 0.05

0.4＜t≤0.8 最大 0.1

t＞0.8 最大 0.15

端子的连筋和毛刺不影响在护套内的插接功能

要求在返工时便于拆卸更换新端子

特殊压接特殊压接特殊压接特殊压接

双压接双压接双压接双压接

准备中

闭合压接套管闭合压接套管闭合压接套管闭合压接套管

准备中

压接连接处理压接连接处理压接连接处理压接连接处理

压接连接的质量极限状态中无断裂，且符合相应的要求无功能损坏，当

图图图图 26-对称的对称的对称的对称的O形单线压接形单线压接形单线压接形单线压接

3.3.7.2.1

图图图图 27-非对称非对称非对称非对称单线压接单线压接单线压接单线压接

3.4

3.4.1

当使用密封插接端子时，连筋最大0.3mm。连筋处不允许有毛刺，只有在绝缘侧连筋存在毛刺。连筋和毛刺不允许划伤

雨塞。

3.5

3.5.1

3.5.2

4
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- 各自适当的工装和模具

- 各自适合的设备

- 指定的设备、工装和模具保养

- 专业人员操作

- 使用监控设备进行高效、安全过程监控

现有的

工装工装工装工装

由端子制造商做端子件的系统保证。

压接过程由使用者保证。

如果说明中存在差异的话，应该由专业的开发和汽车生产商的质量部门来确定。

压接设备压接设备压接设备压接设备

压接设备，如台式机（半自动压接机）必须带有各自确保质量的监控设备。

装备的压接设备中出现的残次品分类保存。

压接力监控压接力监控压接力监控压接力监控

压接力监控器是压接过程中力度的测量：合格压接的力度要求曲线在规定的范围内运动。规定的曲线由专业人员通知：

- 工装变化

- 更换工装

- 换端子盘

- 更换电线

压接监控设备确保压接处于最好的状态。

为了保证压接的良好状态，应该使用切片设备（4.6.2）和压接尺寸测量（3.3.4）来评估压接质量

质量保证质量保证质量保证质量保证

在交样的线束，确保压接连接的质量，并将使用的端子、端子厂家和压接横截面的相关分支存档。

4.1

使用原装的压接工装和设备是端子生产者系统保证的基础。端子生产商的标准图纸就是端子使用的依据，应该根据大众
的系统使用。

4.2

4.3

4.4

质量的保证既是通过切片图，压接高度（测量的，Cbm）和拉脱力。需要测量5个结果进行存档，不允许标注尺寸‘从

….到…..’。测量的值应标注零件号（端子），厂家和规定值。也应用在线束中的电线，电器件和组装件上。
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车间的质量保证可使用抽检

无损坏检测无损坏检测无损坏检测无损坏检测

压接尺寸压接尺寸压接尺寸压接尺寸

压接宽度压接宽度压接宽度压接宽度

压接宽度应该通过相应的测量器具来测量，见4.1

压接高度压接高度压接高度压接高度

压接高度在压接过程中影响压力状态值及电阻稳定性的关键数值。

压接高度应该使用千分尺来测量（压接高度测微器），见图28

破坏性检测破坏性检测破坏性检测破坏性检测

导线拉脱力导线拉脱力导线拉脱力导线拉脱力

导线拉脱力测量根据VW 75174,过程控制见图表

9.54.82.81.2/1.5
导线横截面导线横截面导线横截面导线横截面

0.63

端子大小端子大小端子大小端子大小

4.5.1.2

图图图图 28-千分尺测量压接高度千分尺测量压接高度千分尺测量压接高度千分尺测量压接高度

4.6

4.6.1

4.5.1.1

4.5

4.5.1
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切片切片切片切片

样件认可的切片制作样件认可的切片制作样件认可的切片制作样件认可的切片制作（（（（BMGBMGBMGBMG))))

压接的质量通过切片试验来测量的。

为了我避免卷曲内的切片变形，应该将非生产使用的零件注入到合成树脂中。

为了更好的评估，要求压接的切断面表面必须打磨和蚀化。

评估原则见4.6.2.2和4.5.1

图图图图 29-切片切片切片切片

切片是将压接端子垂直纵向切割，截面应避免位于端子压接的凹槽处。需要指出的是由于设备方向于端子卷曲打开的方
向相反，卷曲没有收到有效的压接力，所以压接可以打开。

4.6.2.1

500 N

1500 N

1900 N

108N(125N)

(150N)(180N)

200 N(235N)

310 N(325N)

-

450 N

注注注注：：：：如生产特殊要求如生产特殊要求如生产特殊要求如生产特殊要求，，，，端子拉脱力绝缘部分端子拉脱力值使用括号中的数值对于插套式和环形适合标准端子拉脱力绝缘部分端子拉脱力值使用括号中的数值对于插套式和环形适合标准端子拉脱力绝缘部分端子拉脱力值使用括号中的数值对于插套式和环形适合标准端子拉脱力绝缘部分端子拉脱力值使用括号中的数值对于插套式和环形适合标准VW VW VW VW 75173751737517375173----1111

4.6.2

-

140N(162N)

(450N)

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

(150N)(180N)

-

-

--

-

-

-

-

-

-

- -

-

-

-

-

-

25mm
2

-

-

-

50N(75N)

60N(85N)

85N(1055N)

-

-

-4.0mm
2

6.0mm
2

10.0mm
2

16.0mm
2

0.75mm
2

1.0mm
2

1.5mm
2

2.5mm
2

0.14mm
2

0.22mm
2

0.35mm
2

0.5mm
2

9.54.82.81.2/1.50.63

- - -0.09mm
2

-

-

-

-
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切片制作切片制作切片制作切片制作，，，，生产生产生产生产

当批量监控时，在合成树脂中制作切片的样件不应该再使用，切片设备应借助于各自的设备监控。

切片图放大后，根据下面的标准评估。

根据下面的说明监控和存档

- 端子件号

- 端子供应商

- 电线号和生产商

- 切片图或样件借助于压接宽度和高度测量。

- 如果切片不易评估的话，应测量支撑角值和支撑高度值，卷曲间距，毛刺高度和宽度，底面厚度和压接机

切片根据4.5.1检测

测量压接高度

测量压接宽度

如果给定的数值有问题，必须测量--支撑角度，支撑高度，卷曲间距，毛刺高度，毛刺宽度，底面厚度和压接力

绝缘压接检测绝缘压接检测绝缘压接检测绝缘压接检测

绝缘压接根据DIN 1EC 60512-8检测，作为验收标准，必须进行下列检测。

不合格切片实例不合格切片实例不合格切片实例不合格切片实例

不合格压接的标记，见图30到35

压接支撑在卷曲上

4.6.3

4.6.4

4.6.2.2

如果无特殊说明，压接力监控曲线通过切片检测来证实。当端子控制设备更换和线捆更换时，如生产中断时要求更换压
接模具。
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图图图图 33

压接爪太长

卷曲处撕裂

图图图图 31

支撑高度细

图图图图 32

压接爪太长

图图图图 30
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参考文献参考文献参考文献参考文献

在标准中应用的标准

VW 60306 卡车电线；单芯，非屏蔽

VW 75173 扁插接

VW 75174

DIN 1EC 60050-581 国际电子词典-581部分；电子设备中电器组件

DIN EN 13602 铜和铜合金-铜制圆形导线

DIN EN 60352-2 非焊接连接；2部分：压接连接；一般要求，检测方法和应用说明

DIN 1EC 60512-8 电子设备组件；测量方法和检测方法-8部分：插头连接的机械检测

图图图图 35

不允许的毛刺圆形

5

图图图图 34
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