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多头拉丝与单头拉丝工艺之比较     

在电线电缆行业的发展过程中，很多新工艺的出现都是以提高产品质量和降低成本为最终目

的。其中，多头拉丝是一个典型的例子。本文将简要概括多头拉丝与单头拉丝在工艺上的主

要区别，并介绍如何能在提高生产效率的同时，提高产品的质量。 
    在传统的拉丝和绞线工艺中，每根导线在单头的拉丝机上经过拉丝后，分别收在线盘上，
再在下一道的绞线时放出。举例说，如需要同时生产 8根线时，便需要 8台单头拉丝机和 8
个绞线机的放线。相反，如使用一台 8 根线拉丝，然后收在同一个线盘上，用作下一道绞
线的放线。 
多头拉丝的主要优点： 
1）每根线的质量一致。由于在机器上多根线是同时经过拉丝、退火和收线，因此，每根线
的延伸率、直径和收线张力都是一致的。这对下一道的束线或绞线工艺（特别是需要分线的

正规绞）尤其重要。相反，如采用单头拉丝，每根线之间难免存在差异，这样在绞线时将较

难掌握。 
2）高效率。由于在多头拉丝机上，多根线同时收在一个线盘上，因此可大大降低处理线盘
（包括装卸和搬运等）所需的时间、地方和人力。而且必须注意的是，由于拉丝后的导线将

用于下一道的绞线工艺，因此也同样直接提高了绞线工艺的效率。 
3）降低运作成本。包括：减少周转盘数量、库存、操作人员、占地等。 
4）更容易管理。由于一台多头拉丝机可以替代多台单头的设备，无论在维修、备件、乳液、
水、电、气等方面的配套设施都变得更简单和容易管理。 
    但是，要发挥多头拉丝设备的效率，必须要确保工作的连续性，否则如经常出现断线或
停机的话，效果将会适得其反。因此，在使用多头拉丝设备时，必须同时提高工艺的要求。

其中最主要的是模具的要求。由于多根线在同一个拉丝轴上都应该要得到同样的拉伸，才能

够达到稳定的状态。否则，便很容易会出现其中一根断线的情况。所以，除了使用质量好的

模具外，我们也必须确保它们是经常处于相同的状态下工作，例如有相同的使用寿命和修模

维护等。此外，也需要确保合适的乳液供给（包括良好的质量，合格的浓度和温度等），以

避免出现断线情况。 
    由于上述的种种优点，现时在欧洲，除了较为特殊的应用外，多头拉丝机已基本上完全
取代了单头的机器。现时最为常用的配置为 8头和 16头，而 10头以上的生产线一般都会
配两个以上甚至以上数量的收线机，这样可大大提高在绞线时不同线数组合的灵活性。而现

时世界上最先进的设备则可以做到 40头以上。 
    现在有最新型的多头拉丝机，它的最大特点是可以使用最大 2.65mm 的进线规格，这

样，绝大部分大拉机生产的铜线规格都可以使用于这台多头拉丝机上。它最特别的设计，是

将拉丝轴分为前后两组，前面 4 个（每排）为一组，他们完全独立于后面一组的拉丝轴，
之间的同步通过微机处理机来控制，大大提高了设备的灵活性。 
电线的导体是由许多根铜丝绞合而成，绞合的导体具有良好的弯折性和柔韧性。绞制导

体的铜丝是采用拉丝机把很粗的铜杆通过多道拉拔拉制的。铜丝的尺寸在 0.1 到 0.4mm
左右，和头发丝的粗细差不多。传统的拉丝机每次只能拉制一根铜丝，而目前先进的拉丝机

是带连续退火的多头拉丝机，一次可以拉制一束铜丝，这一束铜丝有十几根。这种拉丝机占

地少，生产效率高，节能显著，用人少，劳动强度底。多头拉丝技术广泛被国外汽车电线制

造厂所采用，主要是其保证了汽车电线的高质量。 

  



苏州工业园区力奥电子有限公司 http://www.highflexcables.com 

 
苏州工业园区力奥电子有限公司 http://www.highflexcables.com 
 

    多头拉丝机拉制的多根铜丝是在同一时间，同一工艺条件下拉制而成的，经受了相同条
件的模具，润滑、拉拔力，韧炼温度和时间，每根铜丝具有非常接近的尺寸，材质，金相结

构，所以每根铜丝的力学性能如弹性模量、极限断裂伸长率和强度都基本接近。 

  
    单头拉丝机拉制的铜丝是在不同的时间，不同的设备拉制的，其工艺条件区别很大，模
具、润滑、拉拔力、韧炼温度和时间等多种工艺参数很难保持一致，这样的铜丝凑在一起，

其尺寸、材质、金相结构，力学弹性模量、极限断裂伸长率都差别很大。 
    多头铜丝绞合成束线导体质量稳定，加工方便,容易控制；而单头铜丝则需要摆放几十个
放线架，费工费力，特别是放线张力非常难以控制，所以绞合的导体容易被股，容易断丝。

所谓被股即由于铜丝张力不均，一根铜丝骑在另一根铜丝上面，就像藤缠树一样，当前的汽

车电线以薄壁绝缘为主，这样的导体很难保证绝缘的最薄点。 

  
    使用多头铜丝生产的导体具有优异的力学性能，抗弯折、抗牵拉，保证了车辆运行时的
高可靠性。多头铜丝的力学性能互相接近，受力时是同时受力的，这样就把外力均匀的分摊

到每根铜丝上，不会因为外力过度集中在某一根铜丝上而造成个别铜丝的损伤。单头铜丝由

于其力学性能区别太大，较软的铜丝受力后容易拉长而成受很少的力，较硬的铜丝受力后不

宜拉长而承受较多的力，所以受力分布不均，外力集中在几根铜丝上，这几根铜丝有可能由

于长期重负而提前受损，直至断丝，这样外力只能分配到剩余的铜丝上，每根铜丝分配的力

就更大了，更容易拉断了。不过这种极端情况出现的概率并不大。 

  
    多头拉丝技术目前存在的问题主要是： 
    多头拉丝对铜杆的要求很高，必须是 99.99%以上的精炼铜，而且不能有气孔、疤痕等
缺陷，否则拉制时一旦断丝，浪费巨大、严重影响效率。 
    多头拉丝机我国还不能生产，需要进口，投资较大；另外多头拉丝的模具、润滑液等要
求较高，费用较大。对于操作者和工艺技术支持人员的要求也较高。 
    多头拉丝机如果拉制根数较少的铜丝时效率很低，成本加大。 
     多头拉丝技术在欧美等发达国家已经非常普遍，在我国一些具有相当规模的电线制造企
业也在采用。 


