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前  言 

本标准依据GB/T 1.1给出的规则起草。 

本标准的某些内容可能涉及专利，本标准的发布机构不承担识别这些专利的责任。 

本文件由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。 

本文件由温州市质量技术促进会牵头组织制定。 

本文件主要起草单位：金锚电力控股有限公司。 

本文件参与起草单位（排名不分先后）：温州市质量技术促进会、国家电器产品质量监督检验中心、

红光电气集团有限公司、浙江强力电力金具有限公司、浙江宏祥金具有限公司、固力发集团股份有限公

司、凤凰电力有限公司、红旗集团电力金具有限公司、浙江科能企业管理有限公司。 

本文件主要起草人：吴济真、卢海慧、胡醇、叶选乐、闻敏、周云云、陈琼南、徐子超、程勇、孙

光磊、董文静、叶夏磊，冯颖、朱贤广。 

本文件评审专家组长：周山山。 

本文件由温州市质量技术促进会负责解释。
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电力电缆导体用压接型铜、铝接线端子和 

连接管 

Compression type terminal lugs and ferrules with copper or aluminum for 

power cables conductors 
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前	 	 言 

本文件按照GB/T 1.1的规定起草。 

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这些专利的责任。 

本文件由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。 

本文件由温州市质量技术促进会牵头组织制订。 

本文件主要起草单位（排名不分先后）：浙江强力电力金具有限公司、上元电力科技有限公司、永

固集团股份有限公司。 

本文件参与起草单位（排名不分先后）：温州市质量技术促进会、左易电力设备有限公司、浙江侨

泰电力设备有限公司、固力发集团股份有限公司、温州佳合标准化信息技术事务所、红光电气集团有限

公司、金锚电力控股有限公司、浙江工贸职业技术学院。 

本文件主要起草人：周云余、吕凌波、夏万容、方伟、蒋跃、卢海慧、戴思奇、陈杰、刘伟、薛迪

龙、黄肇杰、刘勇龙、金爱蝶、闻敏、吴济真、李勇、叶敏。 

本文件评审专家组长：林文都。 

本文件由温州市质量技术促进会负责解释。
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