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0 引言 
为了保证电缆运行中的可靠性，必须注重产品的质量，

从电缆生产的各道工序上严抓产品的质量。

1 拉丝工序

拉丝工序是电缆质量控制的源头，必须引起重视。首先，

是导体的电阻率是否达标，能不能通过工艺控制电阻率在一

个稳定的范围，这都对后道绞线电阻有一定的影响；其次，

退火后的铜丝导体伸率是否能控制在稳定的范围，这对绞线

工序导体的紧压系数有至关重要的影响，否则，一旦紧压

系数过大，很可能会导致导体电阻不合格；再次，导体的

表面是否会因为各种原因导致的氧化而致使电阻率不合格，

这均需从电缆生产的工艺控制过程中寻找解决方法。

拉丝工序的主要质量问题及解决方法：

(1) 断线

主要原因：原材料不良有杂质，配模不合理，模具磨

损过大或拉坏，牵引速度（线径输入）设定不当，储线器张

力不稳定；解决方法：严格控制原材料验收，按工艺正确选

用模具，更换模具，按工艺正确设定牵引参数，正确调整张

力或报设备部维修。

(2) 尺寸形状不正确

主要原因：模具磨损或尺寸形状超差，用错模具，线

材刮伤、擦伤；解决方法：更换模具，穿模时勤量尺寸，加

强自检。

(3) 刮伤、擦伤

主要原因：模具损坏，牵引（储线）轮铝（铜）粉过多，

拉丝油内铝（铜）粉过多；解决方法：更换模具，及时清理

铝（铜）粉，停机更换拉丝油或清理铝（铜）粉。

(4) 氧化

主要原因：蒸气压力不够、退火炉漏气严重，冷却水

流量不够或温度过高；解决方法：报设备部维修，报设备部

维修或停机冷却。

(5) 竹节起皮

主要原因：牵引转速不稳定特别是低速时，牵引速度（线

径输入）设定不当，原材料不良有杂质；解决方法：报修，

按工艺正确设定牵引参数，严格控制原材料验收。
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2 绞线

绞线工序是电缆导体电阻控制的关键工序，电缆的故

障很多原因都是导体电阻不合格导致的。首先，绞制准备工

作必须充分：上线前必须检查单线直径大小是否符合工艺规

范要求；单线外观是否没有污染、是否没有任何损伤、是否

光洁和是否无严重氧化等；同时还要认真检查压轮、木模、

钢模等是否符合工艺规范要求。其次，绞制试带头后：对电

缆的绞合导线根数、电阻、排列次序、节距以及方向等各方

面进行细致检查，确保达标；同时绞合要紧压线芯的几何尺

寸，保证线芯外观质量线。再次，对排线质量进行严格检查，

保证其平整，且无交叉、无压摞。

绞线工序主要的质量问题及解决方法：

(1) 绞线表面擦伤、刮伤、毛刺；

主要原因：导轮、导嘴磨损起槽，模具内粘有过多的

铜粉或铝粉，单丝跳出导轮外；解决方法：更换导轮、导嘴，

及时清理铜粉或铝粉，加强检查正确调节放线张力。

(2) 绞线不圆整、不紧密、松股、跳线、起灯笼、扭绞

过度等；

主要原因：绞线压模磨损过大，放线张力不均匀有紧

有松，预成型调节不当，分线板与并线压模间距离调节不当；

解决方法：更换模具，重新调节放线张力，正确调节预成型，

正确调节并线模与分线板间的距离。

3 绝缘

绝缘工序仍是电缆质量控制的重中之重，电缆的绝缘

性能不达标也是电缆发生故障的重灾区。绝缘工序的准备工

作：检查所选模具是否符合工艺规定，挤塑的工艺温度是否

正确等。其次，放线过电缆生产过程中的质量控制。注意事

项：检查绝缘层质量，是否紧密挤包在导体上，是否塑化良

好，外观光滑，无目力可见的气泡、杂质、裂纹；查看绝缘

层厚度，六点平均值及最薄点是否合格等，检查绝缘线芯识

别标志，要求着色标志色泽分明，所有绝缘线芯必须通过火

花试验；再次，检查排线质量，要求平整，无交叉、压摞，

对未经过火花试验击穿的绝缘线芯必须要复绕、修复，并重

新进行火花试验。 
绝缘工序主要的质量问题及解决方法：
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(1) 制品收缩：

主要原因：熔胶量不足，射胶压力太低，

料温过高，冷却时间不够，卡口太大；解决方法：

增加熔胶量，提高射压，降低料温，延长冷却

时间，选择合适的卡口。

(2) 成品变形

主要原因：塑料温度太低，填料过多，冷

却时间不够；解决方法：提高塑料温度延长冷

却时间，减小射胶压力、速度、时间及剂量，

延长冷却时间。

(3) 成品有气孔

主要原因：填料量不足使成品过度收缩，

射胶压力太低，塑料受潮，冷却时间太长，背

压不够；解决方法：保证注塑料数量，提高射

胶压力，提前干燥，减少模内冷却时间，提高

背压。

（4）绝缘偏心

主要原因：机身温度不均调偏时未塑化好 ,
用挤压式时放线涨力不稳线芯摆动；解决方法：

在塑化良好时进行调偏，用挤压式时保证放线涨力稳定并固

定线芯位置。

4 屏蔽

对于中压电缆，在每相的绝缘层外应绕包金属带屏蔽，

起到静电屏蔽的作用，以实现电场径向分布的目的，同时防

止电缆在运行过程中出现滑闪放电；金属屏蔽层也可作为部

分短路电流的回路。在生产时应注意铜带绕包层数、方向、

重叠率，绕包质量是否平整、紧实，不得有褶皱、卷边、漏

包、碰伤缺陷；检查排线质量是否平整，且无交叉、压摞等。

主要质量问题及解决方法见表 1。
5 成缆

成缆工序质量对电缆的质量控制也很重要，在生产过

程中极易出现质量问题，需要采取适当的方式加以解决。缆

机常见质量问题及解决方法见表 2。
6 护层

护层工序仍是电缆质量控制的关键之一，电缆的护层

性能不达标也是电缆发生故障的直接原因。应注意的事项与

绝缘工序的相差无几，电缆的外护层应根据使用环境场合的

不同选用不同的外护层。直埋敷设的电缆多采用带铠装的

护层。铠装时应注意检查钢带规格尺寸、层数、绕包方向、

绕包间隙是否合适，绕包质量是否圆整紧实，焊接处接头是

否平整、牢固，不得有毛刺、翘边等。要求阻燃时，选择不

同阻燃等级外护层，要求无卤时，就选用无卤等级的护套等。

7 结语

电缆作为国民经济制造业的枢纽，其质量

关系着国民经济的命脉，更关系着人身和财产

的安全，注重每一道工序的的质量控制，才能

有效提高电缆的整体可靠性。
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表 1  电缆主要质量问题及解决方法

序号 质量问题 产生原因 解决方法

1 编织铜线断裂 编织张力控制不均匀 调节编织铜线的放线张力

2
编织屏蔽线芯

表面出现缝隙

1、编织铜线断裂，中间缺

一组屏蔽铜线。

2、铜线放线张力不均匀线

芯表面间的间隙不均匀。

1、检查是否有缺少铜线。

2、保持各铜线放线盘的张力

基本一致。

3
编织屏蔽线芯

表面有毛刺

铜线换盘接头没有处理好。

中间断线的铜线头外漏。

1、接头时将接头的铜线头压

入编织屏蔽层的下面。

2、接头处要进行适当的修理。

4 并丝线压线
并丝时张力及并丝节距没

有调节好。
调节并丝节距和张力。

表 2  缆机常见质量问题及解决方法

序

号

质 量 
问 题

产 生 原 因 解 决 方 法

1
绝缘线芯

擦伤

1、放线时压线

2、压模过紧

3、线芯卡在导线导轮中擦伤

1、多注意放线情况，线芯一旦有

压线应及时整理线芯。

2、选择合适的压模，并调节压模

松紧度。

3、保持放线张力，起停车时检验

线芯位置。

2 成缆翻身 1、预扭角度没有打好 1、调节好线芯的进模角度

3 成缆弯曲
1. 放线张力不均匀；

2. 填充张力不均匀。

1. 调节好线盘张力；

2. 调节好填充张力。

4
成缆线芯

不紧密
1. 绕包张力小。 1. 加大绕包张力。

5
成缆时铜

带擦伤

1、铜带屏蔽线芯装线过满。

2、屏蔽收线时排线不好，底

层过松。

3、线盘有毛刺

1、装盘时不宜过满。

2、屏蔽收线时底层一定要收排好。

3、清理盘具边的毛剌。

6
成缆线芯

不圆整

1、填充不圆整

2、牵引的压力过大

1、按工艺填充

2、调节牵引的压力大小
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