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[摘  要] 随着我国电力建设的蓬勃发展,特高压输电网的逐步形成,大截面导线因其输送功率大、线损小等优点而被广泛采用,在灵绍特高压直

流工程首次应用1250平方毫米大截面导线工程后,酒湖、晋北、锡泰、上山、扎青等工程相继应用,大截面导线与普通导线相比,其导线截面积

更大,导线绞制层数更多,导线铝钢比更大,压接铝管外径更大,铝管的实际压接长度更长,更易出现导线散股、起灯笼、握着力及对边距超标等问

题,作为锡泰工程参建单位,在此与大家分享下大截面导线压接经验。 

[关键词] 特高压工程；大截面导线；压接 

 

内蒙古锡盟～江苏泰州±800千伏特高压直流输电线路工程(冀3标段)

途径河北省沧州市青县、沧县、黄骅市、孟村回族自治县、海兴县、盐山

县,起自天津与河北沧州市交界处北孙庄村东北,止于河北省沧州市胡麻

湾南。线路路径长度118.973km,新建铁塔232基,其中悬垂塔192基,耐张塔

40基,导线型号为8×JL1/G3A-1250/70钢芯铝绞线,全线采用1250平方毫

米大截面导线,在导线压接施工过程中,积累了一定经验。 

1 技术准备 

1.1业主项目部组织建管范围内施工、监理项目部开展二次培训,落实

相关导则、规程、配套工器具使用等技术原则。监督监理、施工项目部认

真执行架线导线压接施工技术交底工作。 

1.2导线压接施工方案,应由施工单位技术负责人牵头组织编写,按规

定流程进行内部审批后,报监理项目部审核。各业主项目部在施工、监理

审查后,组织专家审查,完善后实施。 

1.3施工项目部压接工必须经公司专业培训。旁站监理员、压接工,

经业主项目部组织二次培训合格,方可上岗,钢印号应报备监理项目部、业

主项目部备案。 

2 导线、金具现场验收、保管注意事项 

2.1现场导线、金具到货后,业主项目部应组织监理、施工、甲供物资

代表、厂家,按合同规定进行开箱验收检查,形成现场开箱检查报告。 

2.2导线、金具等材料现场抽样量按合同或规程规定的出厂检验规

定数量进行。未见监造见证放行单的导线、金具,一律不得组织现场开

箱、接收。导线、金具到货厂家应同时提交同批产品出厂合格证明、驻

厂监造资料。现场开箱验收时应对以下项目进行检查,形成规范的检查记

录,记录作为现场开箱检查报告附件。 

2.2.1导线：检查外径、单丝直径、节径比、外观。相关参数应满足

导线招标技术规范书及《圆线同心绞架空导线》GBT1179的规定,且导线试

验拉断力不应小于95%导线额定拉断力值。导线到货时厂家还应提交该批

导线中国电科院出具的“导线匹配性试验合格报告”。 

2.2.2金具：主要应做外观检查。直线接续管、耐张管还应对内、外

直径、长度(含拔梢长度)进行检查。相关参数应满足金具招标技术规范书

及《电力金具通用技术条件》GB/T2314规定要求。 

2.3现场到货的导线、金具应在材料站集中保管、存放,存放场地应平

整,杜绝积水、暴晒。 

3 导线压接施工流程概述 

导线的压接(以直线接续管为例)一般按如下步骤进行： 

3.1压接前准备：对导线及接续管进行检查、测量,保证其尺寸、规

格符合设计及相关标准；检查液压设备是否完好,测量钢模尺寸是否匹

配；对导线端部进行校直,对压接管及导线压接部分进行清洗,涂抹电

力脂。 

3.2导线的画印切割：自导线端头向内量取一定长度并画印,用绑线

或卡箍紧固以防散股,用钢锯沿画印处锯掉外层铝股,锯铝股时严禁伤

及钢芯。 

3.3钢管压接：将两根导线的端部钢芯擦净后穿入压接管钢管,穿至两

端钢芯在钢管管口露出定长为止,对钢管进行压接(提前穿好铝管)。钢管

的压接从中心开始压第一模,向一侧压至管口再压另一侧。 

3.4铝管及导线画印：自铝管端头向内各量取一定长度并画印,导线自

钢管压后中心向两端各量取一定长度并画印,并对导线外层涂抹电力脂。 

3.5铝管压接：根据画印确定铝管与导线相对位置后对铝管压接,直线

接续管采用顺压。 

4 试件制作注意事项 

4.1施工单位应按规定进行压接拉力试验,试件不得少于3组。其试件

的握着力均不应小于导地线设计计算拉断力的95％,经报审监理,合格后

实施。施工项目部现场压接工要求必须参加本标段导线拉力试件制作活动,

确保导线、压接管、压接设备(含模具)、电力脂使用及压接工艺与今后施

工保持一致。 

4.2施工中如同时使用常规300吨压接机、轻型300吨压接机,应分别单

独做导线组合拉力试件,不能互相代替。 

5 导线压接已出现的问题及控制措施 

5.1问题：钢芯损伤。控制措施：导线剥线前(铝管压接前),宜使用钢

制卡箍将导线端头卡牢,避免受力后导线铝丝散股。 

在铝线剥除剩下最内层时,对导线端头处做倒角处理,以方便后序穿

管操作。剥最内层铝股时,先锯掉铝线直径的四分之三左右,剩余四分之一

层线然后用手掰断,以防止伤及钢芯。铝线剥除后,对铝线及钢芯端口的毛

刺进行处理。 

5.2问题：穿管时卡管。控制措施：在将导线穿入铝管时,有时无法顺

畅的穿入甚至发生卡顿,导致损坏导线端头、损坏压接管内壁。对应措施

为：导线端头必须绑扎牢固,铝股严禁松散；导线端头的毛刺或卷边需提

前清除；铝管内焊渣等残留需提前清洗干净；穿管时需顺导线绞制方向穿

入以防松股。 

5.3问题：钢管口与导线端头间隙不合适。控制措施：完成钢管压接

后,钢管口与导线端头应有一定合适的间隙,间隙过小或过大都会影响导

线握着力。对应措施为：导线画印切割时严格控制尺寸；钢芯穿入钢管时

严格控制露出长度。 

1250/70钢芯搭接压接时,钢芯露出钢管管口长度应为12mm。钢管压接



水电水利 
第 4 卷◆第 3 期◆版本 1.0◆2020 年 

文章类型：论文 刊号（ISSN）：2529-7821 

Copyright  c  This word is licensed under a Commons Attibution-Non Commercial 4.0 International License. 37 

Hydropower and Water Resources 

后,检查钢芯端部是否露出钢管两侧(钢芯应露出钢管端部3-5mm),否则应

锯断重接。 

5.4问题：压后对边距超差。控制措施：压接后的对边距太大或太小都

不能达到最大握着力,只有在某个合理区间才满足要求。对应措施为：选择

匹配的压接机模具并测量模具内径是否合格；压接管在使用前测量其内外

径是否合格；铝股及钢芯在穿管前去除飞边、毛刺,压接管压后去除飞边、

毛刺；压接时确保压接工艺,如保证液压机缸体垂直地面、放置平稳,导线

与压接管始终保持水平状态且与液压机轴心一致,压接每模应合模且多模

压接连续完成等。 

5.5问题：压接管压后弯曲度超差。控制措施：压接管压后弯曲度超

差不仅会影响握着力,还会导致其无法放入保护钢甲。对应措施为：压接

每模间重叠长度应符合要求；压接平台使用导轨式托架以保证压接管液压

过程中的平直；液压操作时,扶平液压机两侧的导线(特别是高空压接时),

消除导线自重对液压管的下压力,降低压接管弯曲概率；导线切割铝股前

应对其端部进行校直；压接管在压后进行校直。 

5.6问题：导线散股、起灯笼。控制措施：大截面导线其导线截面大、

铝钢比大、压接铝管直径大、长度大及压接后铝管伸长量大,导致大截面

导线压接管在压接后易形成较为严重的松股现象。对应措施为：耐张线夹

铝管“倒压”,直线接续管铝管“顺压”,在保证导线与金具配合握力的前

提下,通过“倒压”与“顺压”的方式可减小在铝管管口处出现的“导线

松股”程度,提高大截面导线液压接续施工质量；切割铝股的尺寸、钢芯

穿入钢管露出的尺寸、导线及铝管的画印尺寸、压接预偏值的尺寸一定要

精确测量,以避免压接后铝股、铝管因伸长量较大而与钢芯、钢管挤压造

成散股,影响握着力。 

6 压接过程质量控制 

6.1压接施工记录应严格按照施工评级记录和隐蔽工程签证记录要求

填写。钢、铝管压后对边距最大允许值为S=0.86D+0.2,三个对边距只允许

有一个达到最大值。各种压接管压后的最大允许对边距见下表： 

型 号 部 位 外 径(mm)
压后允许最大

(mm)

JYD-1250/70
钢管 30.00 26.00

铝管 80.00 69.00

NY-1250/70
钢管 30.00 26.00

铝管 80.00 69.00
 

6.2对压接质量可疑的压接管,按照国网公司有关规定检查、处理,

施工项目部要对施工队长充分放权,施工队长认为有问题的,就必须立

即处理。 

6.3监理旁站人员应对压接施工过程关键控制点,进行逐管拍照,做好

数码照片记录。包括但不限于： 

(1)测量直线管、耐张管压接前内外径、长度,导线外径等；(2)导线

剥线后钢管钢芯对穿露头、铝管穿管预偏；(3)导线钢刷刷涂导电脂和钢

管压后涂刷防锈漆；(4)压后钢管、铝管对边距；(5)耐张管钢锚侧铝管压

接情况(与压前钢锚对比状态)；(6)压接管成品照片(能够显示钢印)。照

片内左下角应有时间、压接管编号、位置等标注牌信息,标志牌大小、照

片图面质量执行施工质量数码照片管理规定。 

6.4利用头灯式摄像头进行全程录像可更好留存施工过程影像资料,

有利于加强压接工人责任意识,此措施未在本工程中全面应用,后续工程

可借鉴、推广。 

6.5目前常用方式是在线路投运后,利用红外测试装置对重要位置压

接管进行红外测温方式,通过观看测温成像结果,来辨识压接是否合格。 

7 小结 

1250平方毫米导线在灵绍线首次应用后,通过各参建单位的共同协作,

进一步优化1250平方毫米压接技术、金具尺寸和导线压接用电力复合脂,

规范压接工艺,在灵绍、酒湖、晋江、锡泰、上山、扎青等特高压直流工

程中都得到成功应用,根据工程竣工验收检查结果,压接施工质量得到了

有效控制。 

在“互联网+”时代,可以通过科技攻关、技术创新,将具有感压、自

发信号装置的微型感应器在压接时,植入压接管内部,在外部利用信号接

收装置,形成数据流,建立数据库,从而可直接、可视化的了解运行中的压

接管状况。 
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