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一种绞合导体连接设备

(57)摘要

本实用新型提出一种绞合导体连接设备，实

现对不同规格绞合导体的压接，其特征在于：包

括机台，设于机台上的缩口机部件，以及对应设

置于该缩口机部件的进料口和出料口的导向部

件，所述缩口机部件配合压接套管使用，其包括

控制台、机头、液压气缸和压接模具，所述压接模

具设有若干瓣沿径向收缩或扩张的分模具，各分

模具的压接端环绕形成穿线通道，所述穿线通道

贯通所述进料口和出料口，所述压接套管置于所

述穿线通道中并令待压接的绞合导体于其两端

插入，由所述压接模具同心施力压接；所述压接

套管的内壁上设有凸纹；所述导向部件包括竖向

限位机构和横向限位机构。
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1.一种绞合导体连接设备，其特征在于：包括机台，设于机台上的缩口机部件，以及对

应设置于该缩口机部件的进料口和出料口的导向部件，所述缩口机部件配合压接套管使

用，其包括控制台、机头、液压气缸和压接模具，所述压接模具设有若干瓣沿径向收缩或扩

张的分模具，各分模具的压接端环绕形成穿线通道，所述穿线通道贯通所述进料口和出料

口，所述压接套管置于所述穿线通道中并令待压接的绞合导体于其两端插入，由所述压接

模具同心施力压接；所述压接套管的内壁上设有凸纹；所述导向部件包括竖向限位机构和

横向限位机构。

2.根据权利要求1所述的绞合导体连接设备，其特征在于：所述竖向限位机构包括支架

及横设于该支架上且上下布局的两横向柱体，所述横向限位机构包括左右布局的两竖向柱

体。

3.根据权利要求2所述的绞合导体连接设备，其特征在于：所述横向柱体和竖向柱体均

为滚辊。

4.根据权利要求1或2或3所述的绞合导体连接设备，其特征在于：所述导向部件的限位

中心与穿线通道的轴心相对。

5.根据权利要求1或2或3所述的绞合导体连接设备，其特征在于：所述机台的底面设置

有滚动组，其侧部设置有推拉扶手。

6.根据权利要求1或2或3所述的绞合导体连接设备，其特征在于：所述凸纹位于靠近压

接套管两端的内壁上。
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一种绞合导体连接设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种绞合导体连接设备。

背景技术

[0002] 中高压110KV及以下交联聚乙烯绝缘电力电缆的内外屏绝缘采用三层共挤工艺，

交联工艺采用悬管式加热氮气保护化学交联工艺，由于三层共挤模具的调校复杂繁琐，悬

管交联工艺必须加热加水冷却氮气加压保护，管道的长度超过100米，因此，共挤交联必须

连续生产才能降低生产过程的废品和村料损耗，而绞合导体受生产装备的限制只能尽大可

能满盘装载，在生产过程中绞合导体的连接一般采用气体熔焊连接，工艺操作难度大，需时

长，操作者需要熟练的操作水平，需多人同时协助，熔接后需要打磨好绞合导体的精确外径

才能通过共挤模具，操作难度大。

实用新型内容

[0003] 为克服现有技术中存在的问题，本实用新型提出一种绞合导体连接设备，实现对

不同规格绞合导体的压接，其具体技术内容如下：

[0004] 一种绞合导体连接设备，其包括机台，设于机台上的缩口机部件，以及对应设置于

该缩口机部件的进料口和出料口的导向部件，所述缩口机部件配合压接套管使用，其包括

控制台、机头、液压气缸和压接模具，所述压接模具设有若干瓣沿径向收缩或扩张的分模

具，各分模具的压接端环绕形成穿线通道，所述穿线通道贯通所述进料口和出料口，所述压

接套管置于所述穿线通道中并令待压接的绞合导体于其两端插入，由所述压接模具同心施

力压接；所述压接套管的内壁上设有凸纹；所述导向部件包括竖向限位机构和横向限位机

构。

[0005] 于本实用新型的一个或多个实施例当中，所述竖向限位机构包括支架及横设于该

支架上且上下布局的两横向柱体，所述横向限位机构包括左右布局的两竖向柱体。

[0006] 于本实用新型的一个或多个实施例当中，所述横向柱体和竖向柱体均为滚辊。

[0007] 于本实用新型的一个或多个实施例当中，所述导向部件的限位中心与穿线通道的

轴心相对。

[0008] 于本实用新型的一个或多个实施例当中，所述机台的底面设置有滚动组，其侧部

设置有推拉扶手。

[0009] 于本实用新型的一个或多个实施例当中，所述凸纹位于靠近压接套管两端的内壁

上。

[0010] 本实用新型的有益效果是：压接模具将整个圆圈分成若干瓣，通过同心的多瓣分

模具可以适配多种不同的线缆规格，只需将需要连接的绞线插入管套的两端，通过压接模

具进行液压压接几次即可完成，连接工艺操作简单，效率高，不到传统工艺的20％的操作时

间即可完成，操作劳动强度低，连接处的尺寸精度高，能顺利通过共挤模具。
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附图说明

[0011] 图1为本实用新型的绞合导体连接设备的整体结构示意图。

[0012] 图2为本实用新型的绞合导体连接设备的侧视结构示意图(省略导向部件)。

[0013] 图3为本实用新型的导向部件的结构示意图。

[0014] 图4为本实用新型的压接管套的剖视结构示意图。

[0015] 图5为本实用新型的压接管套与绞合导体的压接状态结构示意图。

具体实施方式

[0016] 如下结合附图1至5，对本申请方案作进一步描述：

[0017] 一种绞合导体连接设备，其包括机台1，设于机台1上的缩口机部件2，以及对应设

置于该缩口机部件2的进料口201和出料口202的导向部件3，所述缩口机部件2配合压接套

管4使用，其包括控制台21、机头22、液压气缸23和压接模具24，所述压接模具24设有若干瓣

沿径向收缩或扩张的分模具241，各分模具241的压接端242环绕形成穿线通道20，所述穿线

通道20贯通所述进料口201和出料口202，所述压接套管4置于所述穿线通道20中并令待压

接的绞合导体5于其两端插入，由所述压接模24具同心施力压接，即由所述液压气缸23驱动

压接模具24的各分模241具动作，同心收缩，令压接套管4与绞合导体5压接固定，所述缩口

机部件2可采用现有的圆管缩口机；所述压接套管4的内壁上设有凸纹41，所述凸纹41位于

靠近压接套管4两端的内壁上，所述导向部件3包括竖向限位机构31和横向限位机构32，所

述竖向限位机构31包括支架311及横设于该支架311上且上下布局的两横向柱体312，所述

支架311上设有安装槽313，所述横向柱体312的两端通过螺丝与安装槽313配合安装，并可

纵向调节安装位置；所述横向限位机构32包括左右布局的两竖向柱体321，所述横向柱体

312和竖向柱体321均为滚辊，所述导向部件3的限位中心与穿线通道20的轴心相对。为了方

便搬运设备以及绞线与穿线通道20的对位，所述机台1的底面设置有滚动组11，其侧部设置

有推拉扶手12。

[0018] 其中，所述压接套管4可根据待压接的绞合导体5的规格而设计多有若干种孔径和

管长，具体可参见下表：

[0019] 截面mm2 线径mm 连接内套mm

50 8.4 9.3

70 10.0 11

95 11.6 12.5

120 13.0 14

150 14.6 15.7

185 16.2 17.5

240 18.4 19.7

300 20.6 21.8

[0020] 上述优选实施方式应视为本申请方案实施方式的举例说明，凡与本申请方案雷

同、近似或以此为基础作出的技术推演、替换、改进等，均应视为本专利的保护范围。
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图3

图4
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图5
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