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前    言 

本文件按照《中国电机工程学会标准化管理办法》、《中国电机工程学会标准化管理办法实施细则》

的要求，依据 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。 

本文件是根据中国电机工程学会《关于印发“中国电机工程学会 2022 年标准计划（第一批）”的通

知”》[电机咨﹝2022﹞号 300 号文]的要求，经广泛调查研究，认真总结实践经验，并在广泛征求意见

的基础上指定本规程。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由中国电机工程学会提出。 

本文件由中国电机工程学会电力建设专业委员会技术归口和解释。 

本文件起草单位：国网河南省电力公司电力科学研究院、国网河南省电力公司、国网河南省电力公

司郑州供电公司、上海电缆研究所有限公司、长园电力技术有限公司、江苏中天科技电缆附件有限公司、

上海国缆检测股份有限公司。 

本文件主要起草人：XXXXXXXXXX。 

本文件首次发布。 

本文件在执行过程中的意见或建议反馈至中国电机工程学会标准执行办公室（地址：北京市西城区

白广路二条 1 号，100761，网址：http：//www.csee.org.cn，邮箱：cseebz@csee.org.cn）。 

 

 

mailto:cseebz@csee.org.cn
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额定电压 35kV（Um=40.5kV）及以下交联聚乙烯绝缘电力电缆模塑

式接头安装规程 

1 范围 

本规程规定了额定电压 35kV（Um=40.5kV）交联聚乙烯绝缘电力电缆模塑式接头的基本规定、安

装工艺流程图、工具和材料、安装工艺、质量评定及验收的技术要求。 

本规程适用于额定电压 35kV（Um=40.5kV）交联聚乙烯绝缘电力电缆模塑式接头的安装和验收。。 

2 规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。 

GB/T 156 标准电压 

GB 26859  电力安全工作规程 电力线路部分 

GB 26860  电力安全工作规程 发电厂和变电站电气部分 

GB/T 12706.2 额定电压 1kV（Um=1.2kV）到 35kV（Um=40.5kV）挤包绝缘电力电缆及附件第 2

部分：额定电压 6kV（Um=7.2kV）至 30kV（Um=36kV） 

GB/T 12706.3 额定电压 1kV（Um=1.2kV）到 35kV（Um=40.5kV）挤包绝缘电力电缆及附件第 3

部分：额定电压 35kV（Um=40.5kV）电缆 

GB/T 12706.4 额定电压 1kV（Um=1.2kV）到 35kV（Um=40.5kV）挤包绝缘电力电缆及附件第 4

部分：额定电压 6kV（Um=7.2kV）至 35kV（Um=40.5kV）电力电缆附件试验要求 

GB/T 3048.3 电线电缆电性能试验方法  半导电橡塑材料体积电阻率试验 

GB/T 3375 焊接术语 

GB 50150 电气装置安装工程 电气设备交接试验标准 

GB/T 3956  

DL/T1315 电力工程接地装置放热焊剂技术条件 

DL 5027 电力设备典型消防规程 

DL/T 5756 额定电压 35kV（Um=40.5kV）及以下冷缩式电缆附件安装规程 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1 模塑     

借助专用模具（机械模具或耐热张力带）压紧，对绝缘材料加热，使其融化成型。 

3.2 模塑式接头 
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采用模塑工艺，将电缆接头处按照电缆本体结构制作成无应力锥、无活动界面的电缆熔融结合体。 

3.3 放热焊接 

利用金属氧化物与铝之间的氧化反应，释放大量的热量生成高温熔融金属，来进行焊接的方法。 

3.4 银钎焊 

利用低于焊件熔点的银钎料和焊件同时加热到银钎料熔化温度后，利用液态钎料填充固态工件的缝

隙使金属连接的焊接方法。 

3.5 氩弧焊 

使用氩气作为保护气体的气体保护焊。 
A  

A  

4 基本规定 

4.1 安装环境要求 

模塑式接头安装时应严格控制施工现场的温度、湿度与空气洁净度。安装环境温度宜控制在 0～

35℃，相对湿度应控制在 70%及以下。空气洁净度控制在百万级及以上。 

4.2 安装质量要求 

4.2.1 模塑式接头安装质量应满足：导体连接可靠、绝缘恢复满足工艺要求、密封防水可靠、防机械

振动与损伤、接地连接可靠且符合线路接地设计要求。 

4.2.2 接头安装范围内的电缆应校直、固定，还应检查电缆敷设弯曲半径是否满足要求，35kV 及以下

交联聚乙烯绝缘电力电缆的最小弯曲半径见下表 1。 

表 1 电缆敷设和运行时的最小弯曲半径 

项目 

35kV 及以下电缆 

单芯电缆 三芯电缆 

无铠 有铠 无铠 有铠 

敷设时 20D 15D 15D 12D 

运行时 15D 12D 12D 10D 

注 1：D——成品电缆标称外径 

注 2：非本表范围电缆的最小弯曲半径按制造厂提供的技术资料的规定。 

4.2.3 接头安装时应确保接地线连接处密封可靠、无潮气进入。 

4.3 安全环境要求 

4.3.1 接头安装安全措施应符合 GB 26859《电力安全工作规程 电力线路部分》、GB 26860《电力安

全工作规程 发电厂和变电站电气部分》和 DL 5027《电力设备典型消防规程》的规定，及其他相关安

全规定。 

4.3.2 施工单位应结合实际情况，按标准化要求为工程现场配置相应的安全措施，为施工人员配备合

格的个人防护用品，落实环保和文明施工措施。 

4.3.3 接头安装消防措施应满足施工所处环境的消防要求，施工现场应配备足够的消防器材，施工现

场动火应严格按照有关动火作业消防管理规定执行。施工材料、施工垃圾、消防设施、电源分区域合理

布置，施工结束后施工垃圾应处理干净。 
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5 安装工艺流程图 

模塑式接头安装工艺流程如图 1 所示 

 

图 1 工艺流程图 

6 安装工艺要求 

6.1 施工工器具及材料可参考资料性附录 A 施工器具配置表、附录 B 模塑式接头材料配置表。 

6.2 施工准备 

6.2.1 管理单位负责将工程概况及现场情况对参加模塑式中间接头安装作业人员进行安全技术交底，

核对两端电缆的连接相位，清点材料及施工工具。 

6.2.2 施工现场周围拉施工警戒线，禁止无关人员及车辆进入。 

6.2.3 接头井空间满足制作要求，露天井需搭建防雨工棚。 

6.2.4 作业场地应具备防灭火措施。 

6.2.5 安装作业人员穿戴合格的劳动保护用品，佩戴安全帽，穿着绝缘防砸鞋。 

6.2.6 作业电缆应符合 GB/T12706.2 或 GB/T12706.3 的技术要求，状况良好，无变形无受潮无进水。 

6.2.7 现场应具有稳定满足施工电气设备功率的施工电源。 

6.2.8 合理布置施工垃圾、电源、施工材料、防灭火装置等区域。 

电缆预处理 

导体焊接 

导体屏蔽层制作 

绝缘层制作 

绝缘屏蔽层制作 

接头保护层制作 

施工准备 

结束 
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6.3 电缆预处理 

6.3.1 具备现场施工条件后，将待安装的两端电缆摆放至预定位置，剥切电缆的每一道工序都必须保

证不伤及内层需要保留的部分。按图 2 所示从临时断点锯除多余电缆，没有确定电缆断点前尽可能使两

端电缆成 S 弯形布置，电缆横截面要与线芯垂直、平整。 

 

图 2 电缆切割示意图 

6.3.2 去除两端电缆的外护套、金属套、内护套，保留电缆内部填充条，待接头制作完成之后再填充，

金属套断口用锉刀或砂纸去除边角毛刺，开剥尺寸应符合制造商的图纸尺寸要求。 

6.3.3 电缆外半导电层断口使用砂纸进行打磨处理成光滑斜坡，最终打磨砂纸目数不低于 600 目，注

意打磨过程中不能损伤电缆绝缘，打磨前可在外半导电层断口处绝缘层反面缠绕 PVC 带作保护。 

6.3.4 电缆主绝缘层表面使用砂纸打磨（不低于 600 目砂纸），去除绝缘层表面明显划痕和导电颗粒。 

6.3.5 电缆内半导电层表面使用砂纸打磨处理成斜坡，处理半导电层时不能损伤绝缘，砂纸不可重复

使用。 

6.3.6 在电缆长端分别套入冷缩管，在电缆套装位置缠保鲜膜，套装后对冷缩管两端进行防尘密封。 

6.4 导体连接 

6.4.1 电缆导体连接可采用放热焊接、银钎焊或氩弧焊等方式。带焊接点的电缆导体直流电阻值不大

于规格尺寸均相同的电缆导体直流电阻值的 1.05 倍。能承受的最大机械拉力负荷值≥ 铝 40×A（导体标

称截面积）；最大 20000N、铜 60×A（导体标称截面积）；最大 20000N。现场可利用相同规格电缆导

体进行焊接样品测验或以制造商的检测报告为依据。 

6.4.2 为了防止电缆被烫伤，在导体焊接过程中应有良好的散热和防烟防喷溅措施。 

6.4.3 焊接完成后，焊接点应进行打磨抛光，焊接直径不小于电缆导体直径，但二者直径差不大于

2mm。 

6.4.4 通过目测检查导体焊接处，应无贯穿性的气孔，每平方厘米不超过 1 个气孔，气孔任意方向的

最大尺寸不大于母材 1/3 直径，单个最大气孔不得超过 3mm，并留存影像记录。 

6.5 导体屏蔽层制作 

6.5.1 导体屏蔽应为半导电 PE 材料，由挤包的半导电料或在导体上先包半导电尼龙带再包带半导电

带组成，半导电料性能参数要求见表 2。 

表 2 模塑式中间接头半导电料性能 

序号 项目 单位 半导电料 

1 拉伸强度 Mpa ≥10 

2 断裂伸长率 % ≥300 

3 体积电阻率 Ω•cm ≤1×103 
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6.5.2 在导体外绕包半导电 PE 带，两端各搭盖原电缆内屏蔽≥5mm，绕包至外径大于原电缆内屏蔽外

径 0.5mm。 

6.5.3 导体屏蔽与电缆本体的导体屏蔽熔融结合，无明显划伤、裂缝、凹痕和凸起等。 

注：模塑式接头导体屏蔽层的加热熔融工艺步骤可以和绝缘层的加热熔融一起进行。 

6.6 绝缘层制作 

6.6.1 接头绝缘层应采用与电缆绝缘层相融合的绝缘材料，绝缘材料的性能参数应符合表 3 要求。 

6.6.2 接头绝缘层厚度不小于电缆绝缘层标称厚度，接头绝缘层与电缆绝缘层、导体屏蔽层熔融结合，

内部不能存在未融合的材料分层，接头与电缆绝缘层平滑过渡，无尖端和凹陷。 

表 3 模塑式接头绝缘材料性能 

序号 项目 单位 绝缘料 

1 拉伸强度 Mpa ≥10 

2 断裂伸长率 % ≥300 

3 短时工频击穿场强 kV/mm ≥22 

4 介电常数 / 2-4 

5 介质损失角正切 tanδ / ≤5×10-4 

6 体积电阻率 Ω•cm ≥1.0×1014 

6.6.3 加热过程中应有温度控制仪器，采用内（如高频加热机）、外（如加热带或模具）加热法均匀

充分加热，硫化时间和温度符合工艺要求，完成之后使其自然冷却。待接头绝缘层冷却至 50℃以下，

方可进行打磨修型，绝缘表面使用砂纸抛光，最终抛光砂纸不低于 600 目。 

6.7 绝缘屏蔽的制作 

6.7.1 绝缘屏蔽应由非金属半导电层与金属层组合而成。接头非金属绝缘屏蔽层采用半导电涂漆及绕

包半导电自粘带的方式制作。打磨处理外半导电层断口，使其平滑过渡。清洁电缆表面，在电缆外半导

电层之间均匀涂抹半导电漆，覆盖电缆两端外半导电层≥20mm。每涂完一层须烘干，至少涂抹 3 次。

半导电漆应涂敷均匀，无气泡，无脱落掉皮，其体积电阻率≤500Ω·cm。半搭叠方式绕包一层半导电带，

连接两边电缆外半导电层端口，电缆外半导电层搭接≥50mm。 

6.7.2 金属层应包覆在每根绝缘线芯或缆芯的外面，接头金属屏蔽层采用镀锡铜网制作。 

6.8 密封处理 

6.8.1 每相电缆制作完成后，将三相合并（单芯电缆跳过此步骤），回填电缆填充物，然后使用防水

带制作接头内保护层，采用半重叠方式绕包，两端搭接电缆内护套层。 

6.8.2 采用镀锡铜编织带连接两端电缆的钢铠并用恒力弹簧固定。 

6.8.3 使用绝缘自粘带、防水带、铠装带、热缩管、密封胶条、PVC 带等辅材制作接头保护层，带材

均采用半重叠方式绕包。 

6.8.4 安装铠装层。按铠装带使用说明进行操作，将浸水后的材料以半搭盖方式绕包在中间接头上，

与两端外护套分别搭接至少 100mm。 

6.8.5 对于敷设方式为直埋的接头，可增加保护壳，壳内灌注电缆密封胶。 

7 质量评定及验收 
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7.1 产品的关键原材料应由制造厂检验合格后方能出厂，每件出厂的产品应附有检验合格证书。制作

厂家应提供满足 GB/T 12706.4 标准规定的型式试验报告。 

7.2 模塑式接头的制作均是在现场完成的，其施工验收应在施工过程中进行，重点做好工艺过程质量

的管控，做好现场质量检查、安装记录填写、关键工序拍照等工作。 

7.3 过程验收一般包括接头施工准备、绝缘处理、导体连接、绝缘及屏蔽制作、密封处理、固定及接

头标识等项目，过程验收要求见附录 C，施工单位应保留关键工艺制作过程的图片。 

7.4 最终附件验收应包括资料和现场实物检查。资料包括接头安装记录、安装过程影像资料及质量评

定记录、制造厂提供的产品合格证、试验证明安装工艺图纸等技术文件。现场实物检查包括外观检查、

接头及电缆固定等。 

7.5 模塑式接头的安装验收记录表格可参考附录 C。 
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附 录 A 

（资料性） 

表 5 模塑式接头施工器具表 

序号 设备名称 设备功能 作用 

1 放热焊接模具 
耐高温材料，并配备吸烟装置及防喷溅装置和

冷却装置，防止烫伤其他电缆 
电缆导体的焊接 

2 温度控制仪器 实现加热设备的温度控制，设备稳定可靠 温度控制 

3 加热设备 可由温度控制仪器对加热设备进行温度调控 加热 

4 高频机 
感应电缆导体发热，从接头内部加热，使材料

受热均匀 
加热 

5 水泵 / 设备水冷 

6 电锯 / 切断电缆 

7 打磨机 / 打磨抛光 

8 角磨机 / 焊点打磨 

9 吹风机 / 吹风、散热 

10 手动工具 
老虎钳、绝缘剥削刀、卷尺、内六角等手动工

具 
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附 录 B 

（资料性） 

表 6 模塑式接头材料配置表 

序号 原材料名称 规格要求 单位 数量 备注 

1 绝缘材料  套 1 接头主材 

2 半导电材料  套 1 接头主材 

3 导体焊接材料  套 1 接头主材 

4 PVC 带 / 卷 4 护层保护 

5 防水胶带 / 卷 6 护层防水 

6 绝缘自粘带 / 卷 4 护层绝缘 

7 相色带 黄、绿、红 卷 1 相位标识 

8 铠装带 / 包 3 机械保护 

9 切片 / 片 3 打磨修型 

10 磨片 / 片 3 打磨修型 

11 PE 一次性手套 / 双 5 人员防护 

12 毛巾 / 条 2 清洁 

13 口罩  个 3 人员防护 

14 机砂带 240 目、600 目 条 5 打磨修型 

15 砂带卷 240 目、600 目 条 3 打磨修型 

16 酒精纸 易挥发 包 15 清洁 

17 镀锡铜网 截面积大于金属屏蔽层 卷 1 金属屏蔽层连接 

18 镀锡铜带  条 1 钢铠电气连接 

19 恒力弹簧 无磁 个 2 固定 

20 保鲜膜 / 盒 2 清洁防护 

21 热缩管  根 3 外护层 

22 冷缩管  根 3 绝缘层收紧 
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附 录 C 

（资料性） 

表 7 模塑式中间接头安装验收记录表 

工程名称： 

环境温度                     ℃ 环境相对湿度               % 

电缆型号  接头制造厂家  

接头形式  安装日期  

运行单位  安装人员  

 

接头主体结构示意图 

项目 质量标准 
检查结果（合格打

√，不合格备注） 

1.安装前检查 

（1）人员着装正确无误。  

（2）工具材料清点，齐全。  

（3）对安装环境进行拍照，应至少包含安装时间、环

境温湿度、整体安装背景。 
 

2.电缆检查 

（1）检查电缆的弯曲半径是否符合要求并确认电缆无

损伤、无受潮。 
 

（2）根据电缆相位调整电缆，使两侧相位正确。  

（3）根据工艺要求将电缆锯齐。  

3.电缆开剥 

（1）电缆外护套剥除

尺寸，单位mm 

长端 

A： 

 

B： 

C： 

短端 

A： 

B： 

C： 

（2）电缆钢铠剥除尺

寸，单位mm 

长端 

A： 

 

B： 

C： 

短端 

A： 

B： 

C： 
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（3）电缆内护套剥除

尺寸，单位mm 

长端 

A： 

 

B： 

C： 

短端 

A： 

B： 

C： 

（4）铜屏蔽剥除尺寸，

单位mm 

长端 

A： 

 

B： 

C： 

短端 

A： 

B： 

C： 

（5）外半导电层剥除

尺寸，单位mm 

长端 

A： 

 

B： 

C： 

短端 

A： 

B： 

C： 

（6）电缆绝缘层剥除

露出导体长度，单位

mm 

长端 

A： 

 

B： 

C： 

短端 

A： 

B： 

C： 

（7）电缆绝缘铅笔头

长度，单位mm 

铅笔头 

A： 

 

B： 

C： 

导体屏蔽 

A： 

B： 

C： 

（8）电缆主绝缘层表面没有划痕和导电颗粒，导体屏

蔽层处理光滑圆整，无破漏。打磨砂纸目数不低于600

目。 

 

4.套装部件 

长端分别套入冷缩管，套装前应清洁电缆铜屏蔽，并在

套装位置缠保鲜膜，套装后对冷缩管两端进行防尘密

封。 

 

5.导体焊接 

打磨焊接点，并满足0≤（焊接点直径-导体直径）≤2mm；

使用放喷溅烟雾罩，电缆绝缘不发生烫伤。清洁，无损

伤和毛刺，无贯穿性孔洞。 

 

6.导体屏蔽制作 
在导体上线绕包半导电尼龙带再绕包半导电带，两端搭

接在电缆内半导电层上，包带密实、均匀。 
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7.绝缘层制作 

（1）使用绝缘硫化带前检查带材洁净度，无灰尘颗粒。  

（2）按照工艺要求紧密缠绕绝缘硫化带，并收缩冷缩

管，硫化时间和温度符合工艺要求。 
 

（3）绝缘厚度不小于电缆标称厚度，且坡度顺滑过渡，

采用强光透射绝缘层，无肉眼可见的杂质、气泡及微孔，

绝缘层表面光滑、清洁、无毛刺。 

 

8.外半导电层制

作 

外半导电层断口打磨平滑，无棱角。在电缆外半导电层

之间均匀涂抹半导电漆。每涂完一层须烘干，至少涂抹

3次。半导电漆层无气泡、起皮或脱落。 

 

半搭叠方式绕包一层半导电带，连接两边电缆外半导电

层端口 
 

9.金属屏蔽层 
半重叠绕包镀锡铜网一层，铜网与电缆铜屏蔽连接不小

于30mm，并使用PVC固定 
 

10.接头保护层 

绝缘自粘带、防水带、PVC等带材均半重叠绕包，包带

密实，镀锡铜编织带连接电缆两侧钢铠并用恒力弹簧固

定，热缩管均匀收缩无裸露。 

 

━━━━━━━━━━━ 
B  

B  


