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电缆中间熔接头

摘要：本文针对电力电缆中间接头机械压接在运行中存在的隐患，提出电缆中间熔接头的处理方法，介
绍了该方法的施工工艺和实际效果，为电力电缆中间接头安全运行提供了新的解决办法。

1 电力电缆中间接头机械压接存在的隐患

在电力系统输变电工程中大量使用电力电缆。受制于供货长度及施工布线等实际情况，电缆施工中必须
使用大量的电缆中间接头进行连接。目前普遍使用不同规格型号的电力金具进行机械压接，但是该工艺
存在隐患。

（1）由于紧固件松动、节点腐蚀等原因，机械压接连接点电阻导电性能将随着时间的增长而改变。机械
压接后压坑变形较大，易引起电场畸变，致使压坑内气体转移至高场强处发生游离，而使绝缘击穿。中
间接头故障多由上述原因造成。

（2）机械连接的连接点，抗拉强度大为降低。由于电力电缆自然拉力、地壳运动等原因，连接点会成为
导线抗拉的薄弱环节，长期受力的连接点会出现松动，给电气连接带来重大的安全隐患。

（3）连接点还是大电流冲击侵蚀的薄弱环节。连接点与导线本身存在电阻差，大电流通过时，连接点会
产生放热，这个过程中热胀冷缩等会导致连接点松动。

（4）电缆中间接头机械压接工作通常在户外，所需工器具较多，不便携带，并且操作大型压接设备需要
专业人员，操作较繁琐。

2 电缆中间熔接头的原理



针对机械压接电力电缆中间接头存在的诸多问题，可尝试使用电缆中间熔接头法。电缆中间熔接头利用
活性较强的铝将氧化铜还原，通过明火引起爆药剂的爆燃，瞬间完成氧化铜的还原，整个过程仅需2～3s
，反应所放出的巨大热量使被焊接的导线端部与焊剂中还原出的铜分子一起熔化，形成分子结构合成。

电缆中间熔接头具有以下主要特点。

（1）接头处不受瞬间大电流的影响。短路电流侵袭时，放热焊接的熔接点熔化速度弱于一般电气导体，
不易受损。

（2）抗腐蚀性和整体性强。放热焊接属于分子间连接不存在机械应力作用，熔接完成后，接头部分与原
导体连接形成自然不可分割的一个整体，而连接部分的金属材料通过氧化还原反应后自然形成稳定的金
属化合物。

（3）热熔处接头电阻值小。电缆中间熔接头处的导体为相同或更活性金属材质，使得电阻值趋近于或更
低于所相连的导体。

（4）操作简便。焊接无须依靠外接电源或热源，只需配合模具便可，供焊接用的材料和模具轻便、易于
携带，适于任何场合熔接作业。焊接方法简单，培训容易，无须专业焊接工人，节省成本。

3 电缆中间熔接头工艺

电缆中间熔接头设备主要由石墨材质水平焊接专用模具、铜粉与爆药剂合成焊剂、点火枪组成。因以往
熔接头仅应用于裸露线缆，故对模具只要求一般光滑；而应用到电缆中间接头上，必须设计新型模具，
以满足焊接部位平滑、无毛刺，不得出现电场畸变的要求。

新型模具通过一定的弧度过渡，确保了焊接部位的平滑过渡，从而改善了电场分布。该新模具取得了相
关国家专利。下面介绍用电缆中间熔接头法对YJV22-8. 7/15-3×70型电缆进行加长。

先清理电缆铜芯，将需要连接的2个电缆头固定在相同线径的模具中，并保持2个电缆铜芯端头间有3～5
mm间隙，随后拧紧、固定模具，加入焊剂，使用导火枪点火引燃，焊药充分燃烧后等待2min拆除模具
，去除药渣残留，用锉刀清理压接表面和两端的棱角和尖刺，并用砂纸打磨光滑，最后用电缆清洁剂将
铜屑擦洗干净，至此电缆中间接头的放热焊接完成。

电缆中间接头的放热焊接完成后，按电缆中间接头施工工艺，完成电缆中间接头制zuo，加工完成的电缆
中间接头。

由于电缆中间熔接头过程中产生大量的热量，易对电缆端头绝缘造成影响，因此剥制的电缆绝缘层控制
在铜芯端头80mm处，以保证电缆原有绝缘性能不受影响。

电缆中间接头加工完成后，按电力公司《输变电设备交接试验规程》中的电力电缆项目要求进行测试。
电缆谐振耐压试验按交接试验电压21. 75kV、时间5min进行测试，结果合格。对长度分别为310m和10m的
电缆进行直流电阻测试，测试前该两段电缆直流电阻分别为978 536μΩ。和3 155μΩ，总电阻为101
008μΩ，在中间接头加工完成后总电缆直流电阻为101 858μΩ，即焊接前后直流电阻几乎没有变化。

4 结束语

使用电缆中间熔接头法进行电缆中间接头的连接主要有以下优势：施工现场无需外接施工电源，操作使
用简单；电缆中间接头用焊接设备结构简单，能反复使用；与机械压接方法比较，其焊接部位由物理压



接变为分子连接，能有效降低接触电阻，避免接头处发热、松动等隐患，现场试验结果满足要求；基本
上从焊口外观可鉴定焊接质量。
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