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(57)摘要

本发明涉及电缆制作技术领域，尤其涉及一

种硅橡胶绝缘电力电缆制作方法。包括采用在每

个单独的导体外侧缠绕两层的云母带，实现提高

导体的耐温性能，传统电缆耐温约160℃‑180℃，

本发明的电缆也承受500℃‑600℃的高温，使得

电缆能够应用于高温的使用环境中，满足了一些

特殊环境对电缆工作温度的要求，从而使得电缆

能够应用于更广泛的领域中；采用在外护层外缠

绕的玻纤布与在玻纤布外侧编织的玻璃丝线配

合，实现了进一步提高电缆的耐高温性能，综合

解决了传统电缆温度过高时无法正常使用，进而

限制了电缆使用场景的问题。
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1.一种硅橡胶绝缘电力电缆制作方法，其特征在于：包括如下步骤：  步骤一、将铜丝拉

直，退火后绞制成导体(1)；

步骤二、将绞制好的导体(1)外侧缠绕两层云母带(2)；

步骤三、在挤出机上将胶料挤包在导体(1)外侧，然后经烘箱硫化，形成内绝缘层(3)；

步骤四、硫化好的绝缘线芯绞制成缆，在多根线芯间隙填充填料，形成填充区(4)，并用

包带(5)将所有线芯扎紧；

步骤五、在挤出机上将胶料挤包在包带(5)外侧，然后经烘箱硫化，形成外护层(6)；

步骤六、在外护层(6)外侧缠绕两层玻纤布(7)；

步骤七、最后在玻纤布(7)外侧编织玻璃丝线(8)。

2.根据权利要求1所述的一种硅橡胶绝缘电力电缆制作方法，其特征在于：步骤三中的

胶料，以下重量份的原料制成：原胶1000份、颜料8份、硫化剂6份；在轧胶机经过充分混合后

得到。

3.根据权利要求1所述的一种硅橡胶绝缘电力电缆制作方法，其特征在于：步骤五中的

胶料，以下重量份的原料制成：原胶1000份、颜料8份、硫化剂6份；在轧胶机经过充分混合后

得到。

4.根据权利要求1所述的一种硅橡胶绝缘电力电缆制作方法，其特征在于：步骤四中所

述的填料为聚酰胺树脂制品。
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一种硅橡胶绝缘电力电缆制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及电缆制作技术领域，尤其涉及一种硅橡胶绝缘电力电缆制作方法。

背景技术

[0002] 电力电缆是用于传输和分配电能的电缆，电力电缆常用于城市地下电网、发电站

引出线路、工矿企业内部供电及过江海水下输电线。

[0003] 电缆在使用中，当温度过高时，电缆无法正常工作，严重限制了电缆的使用场景。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题，是针对上述存在的技术不足，提供了一种硅橡胶绝

缘电力电缆制作方法，采用在每个单独的导体外侧缠绕两层的云母带，实现提高导体的耐

温性能，传统电缆耐温约160℃-180℃，本发明的电缆也承受500℃-600℃的高温，使得电缆

能够应用于高温的使用环境中，满足了一些特殊环境对电缆工作温度的要求，从而使得电

缆能够应用于更广泛的领域中；采用在外护层外缠绕的玻纤布与在玻纤布外侧编织的玻璃

丝线配合，实现了进一步提高电缆的耐高温性能，综合解决了传统电缆温度过高时无法正

常使用，进而限制了电缆使用场景的问题。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：包括如下步骤：  步骤一、将铜

丝拉直，退火后绞制成导体1；

步骤二、将绞制好的导体外侧缠绕两层云母带；

步骤三、在挤出机上将胶料挤包在导体外侧，然后经烘箱硫化，形成内绝缘层；

步骤四、硫化好的绝缘线芯绞制成缆，在多根线芯间隙填充填料，形成填充区，并用包

带将所有线芯扎紧；

步骤五、在挤出机上将胶料挤包在包带外侧，然后经烘箱硫化，形成外护层；

步骤六、在外护层外侧缠绕两层玻纤布；

步骤七、最后在玻纤布外侧编织玻璃丝线。

[0006] 进一步优化本技术方案，步骤三中的胶料，以下重量份的原料制成：原胶1000份、

颜料8份、硫化剂6份；在轧胶机经过充分混合后得到。

[0007] 进一步优化本技术方案，步骤五中的胶料，以下重量份的原料制成：原胶1000份、

颜料8份、硫化剂6份；在轧胶机经过充分混合后得到。

[0008] 进一步优化本技术方案，步骤四中所述的填料为聚酰胺树脂制品。

[0009] 与现有技术相比，本发明具有以下优点：1、在每个单独的导体外侧缠绕两层的云

母带，此结构有利的保证了提高导体的耐温性能，传统电缆耐温约160℃-180℃，本发明的

电缆也承受500℃-600℃的高温，使得电缆能够应用于高温的使用环境中，满足了一些特殊

环境对电缆工作温度的要求，从而使得电缆能够应用于更广泛的领域中；2、在外护层外缠

绕的玻纤布与在玻纤布外侧编织的玻璃丝线配合，此结构有利的保证了进一步提高电缆的

耐高温性能，综合解决了传统电缆温度过高时无法正常使用，进而限制了电缆使用场景的
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问题。

附图说明

[0010] 图1为一种硅橡胶绝缘电力电缆制作方法的电缆结构示意图。

[0011] 图中：1、导体；2、云母带；3、内绝缘层；4、填充区；5、包带；6、外护层；7、玻纤布；8、

玻璃丝线。

具体实施方式

[0012] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚明了，下面结合具体实施方式并参

照附图，对本发明进一步详细说明。应该理解，这些描述只是示例性的，而并非要限制本发

明的范围。此外，在以下说明中，省略了对公知结构和技术的描述，以避免不必要地混淆本

发明的概念。

[0013] 具体实施方式：结合图1所示，

包括如下步骤： 步骤一、将铜丝拉直，退火后绞制成导体1；

步骤二、将绞制好的导体外侧缠绕两层云母带2；

步骤三、在挤出机上将胶料挤包在导体1外侧，然后经烘箱硫化，形成内绝缘层3；

步骤四、硫化好的绝缘线芯绞制成缆，在多根线芯间隙填充填料，形成填充区4，并用包

带5将所有线芯扎紧；

步骤五、在挤出机上将胶料挤包在包带5外侧，然后经烘箱硫化，形成外护层6；

步骤六、在外护层6外侧缠绕两层玻纤布7；

步骤七、最后在玻纤布7外侧编织玻璃丝线8；

步骤三中的胶料，以下重量份的原料制成：原胶1000份、颜料8份、硫化剂6份；在轧胶机

经过充分混合后得到；

步骤五中的胶料，以下重量份的原料制成：原胶1000份、颜料8份、硫化剂6份；在轧胶机

经过充分混合后得到；

步骤四中所述的填料为聚酰胺树脂制品。

[0014] 本发明的控制方式是通过控制器来自动控制，控制器的控制电路通过本领域的技

术人员简单编程即可实现，属于本领域的公知常识，并且本发明主要用来保护机械设置，所

以本发明不再详细解释控制方式和电路连接。

[0015] 应当理解的是，本发明的上述具体实施方式仅仅用于示例性说明或解释本发明的

原理，而不构成对本发明的限制。因此，在不偏离本发明的精神和范围的情况下所做的任何

修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。此外，本发明所附权利要求旨

在涵盖落入所附权利要求范围和边界、或者这种范围和边界的等同形式内的全部变化和修

改例。
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图1
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