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(57)摘要

一种PERT保温管道一次法成型工艺，属于保

温管生产领域。其步骤是：首先对挤出工作内管；

随后工作内管在输送装置的作用下进入外护层

挤出机的机头处的中心孔，当工作内管从中心孔

的另一侧伸出外护层挤出机的距离达到设计长

度后，外护层挤出机挤出外护层，外护层与工作

内管同轴布置，通过钢丝绳牵引通过发泡挡板环

孔；外护层通过发泡挡板环孔后与工作内管同步

匀速向前运动，在发泡平台对外护管进行开注射

孔，高压发泡机的枪管通过注射孔向外护层与工

作内管之间的空腔注入发泡原液，发泡原液随即

发泡形成保温层；发泡后管材通过牵引机后进行

定长切割。本发明解决了保温管道无法在线发泡

的难题，具有生产工艺简单、效率高、成本低的优

点。
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1.一种PERT保温管道一步法成型工艺，所述保温管由内向外逐层布置为工作内管（2）、

保温层（13）、外护层 （5），其特征在于所述的一步法成型工艺包括以下步骤  ：

步骤A.工作内管挤出机（1）挤出工作内管（2），工作内管在输送装置的作用下通过外护

管挤出机中心孔，当工作内管通过中心孔一定距离后，外护管挤出机（4）挤出外护层（5），外

护层（5）与工作内管（2）同轴匀速向前运动；

步骤B.工作内管（2）与外护层（5）同轴向前运动，通过固定在发泡平台（7）的发泡挡板

（8），通过发泡挡板后使用卡箍将外护层固定在工作内管上；

步骤C.当工作内管（2）和外护层（5）通过发泡挡板（8）一定距离后，发泡平台（7）开孔装

置（9）在外护层进行开注射孔，高压发泡机（10）枪管通过注射孔向工作内管（2）和外护层

（5）之间注入发泡原液，随即将堵头塞入外护层（5）上的注射孔，发泡原液随即发泡形成保

温层；

步骤D.发泡后的工作内管（2）、保温层、外护层（5）同轴运动至切割机（12），从切割机一

侧中心孔通过设计长度后，切割机对保温管道进行定长切割；

所述步骤B中，发泡挡板（8）为两个环形结构，其中挡板内圈（805）中心为与工作内管

（2）外径相匹配的发泡挡板中心孔（801），挡板外圈（806）与挡板内圈（805）中间形成的环孔

为发泡挡板环孔（802）。

2.根据权利要求1所述的一种PERT保温管道一步法成型工艺，其特征在于：所述的挡板

内圈（805）上均匀布置有锥形结构（804）。

3.根据权利要求1所述的一种PERT保温管道一步法成型工艺，其特征在于：挡板内圈

（805），挡板外圈（806），锥形结构（804）为718S型号钢材制作，其表面粗糙度为Ra0 .01-

0.05。

4.根据权利要求1所述的一种PERT保温管道一步法成型工艺，其特征在于：发泡平台开

孔装置（9）、高压发泡机（10）与牵引机（11）通过控制器同步工作。
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一种PERT保温管道一步法成型工艺

技术领域

[0001] 本发明属于聚乙烯保温管的生产技术领域，  特别涉及一种生产PERT保温管的一

步法成型工艺。

背景技术

[0002] 聚乙烯保温管是绝热管道的简称，用于液体、气体及其他介质的输送，在石油、化

工、航天、军事、  集中供热、中央空调、市政等管道的绝热保温工程均有广泛应用。PERT保温

管道具有耐高温、承压高、使用寿命长，输送流量大、易安装、敷设无需补偿等诸多优异性

能。

[0003] PERT保温管道从内向外分为三层结构，第一层：工作内管，使用耐热聚乙烯（PE-

RT）挤出成型。第二层：聚氨酯保温层，简称保温层。保温层包覆在工作内管的外表面，生产

中由高压发泡机发泡制成。第三层  ：高密度聚乙烯保护层，简称外护层或外护管。通常是具

有一定壁厚的黑色或黄色聚乙烯塑料管材。其作用一是保护保温层免遭机械硬物破坏，二

是防腐、防水。

[0004] 现有PERT保温管道生产多采用二步法成型工艺。分别挤出工作内管和外护管，在

发泡平台将工作内管和外护管组装后进行发泡。这种生产工艺存在工艺繁琐、生产效率低

和材料浪大的问题。

发明内容

[0005] 本发明目的是针对现有生产PERT保温管道采用二步法成型工艺存在的不足之处，

提供一种生产PERT保温管道一步法成型工艺。

[0006] 为解决上述问题，本发明所采用的技术方案是：

[0007] 一种PERT保温管道一步法成型工艺，所述保温管包括由内向外逐层设置的工作内

管、保温层、外护层。改进后，所述一步法成型工艺包括以下步骤  ：

[0008] 步骤1：工作内管经挤出机挤出，定型后，通过外护层挤出机头中心孔，当工作内管

通过外护层挤出机中心孔设计长度后，外护层挤出机的出料端挤出外护层，外护层环绕工

作内管，并与工作内管同步匀速向前运动。

[0009] 步骤2：工作内管和外护层同时运动通过发泡挡板后，进入发泡平台。

[0010] 步骤3：工作内管和外护层一端通过发泡平台一段距离后，发泡平台开孔装置对外

护层进行开注射孔，高压发泡机的枪管向注射孔注入发泡原液，发泡原液随即发泡形成保

温层。

[0011] 步骤4：发泡后管材通过牵引机进行定长切割。

[0012] 上述PERT保温管道一步法成型工艺中，所述外护层挤出模具具有和工作内管外径

相适配的圆形通孔。

[0013] 上述PERT保温管道一步法成型工艺，所述发泡挡板为两个环形装置构成。

[0014] 上述PERT保温管道一步法成型工艺，所述发泡挡板内环形结构一侧具有(DIN:
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1.2738)718S型号钢材制作环形发泡挡板，发泡挡板端面粗糙度为Ra0.01-0.05。

[0015] 上述PERT保温管道一步法成型工艺，所述发泡挡板上均布锥形结构，每个锥形结

构长度15mm。

[0016] 上述PERT保温管道一步法成型工艺，所述注射孔开孔装置为圆盘锯，孔径25mm。

[0017] 上述PERT保温管道一步法成型工艺，所述发泡机枪管可随管道同轴往复运动，运

动周期与牵引速度相适应。

[0018] 上述PERT保温管道一步法成型工艺，所述发泡机通过定时开关控制器控制发泡原

液的注入和停止。

[0019] 上述PERT保温管道一步法成型工艺，所述注射孔注射发泡原液后加盖堵头，堵头

中心具有排气针孔。

[0020] 上述PERT保温管道一步法成型工艺，所述管线切割机具有三个刀头，直接加工出

管材熔接预留长度。

[0021] 本发明具有如下显著效果：

[0022] 1.本发明在一步法成型制作PERT保温管道的过程中，巧妙设计在工作内管和外护

管之间设置发泡挡板，解决了PERT保温管道无法在线发泡的难题。

[0023] 2.本发明在一步法成型制作PERT保温管道的过程中，将发泡机注射枪管设计为可

往复运动，解决了PERT保温管道无法在线发泡的难题。

[0024] 3.本发明在一步法成型制作PERT保温管道的过程中，将注射孔堵头设计为中间带

有排气针孔，避免发泡过程产生的气压对设备和模具的影响。

[0025] 4.本发明在一步法成型制作PERT保温管道的过程中，将发泡挡板端面设计为粗糙

度Ra0.01-0.05，均布锥形结构，增加两次发泡连接面接触面积，使保温层粘接强度达到要

求。

[0026] 5.本发明具有生产工艺简单、效率高、成本低的优点。

附图说明

[0027] 图1为本发明工艺所经工序设备结构示意图。

[0028] 图2是本发明发泡挡板结构示意图。

[0029] 图中：1-工作内管挤出机，2-工作内管，3-工作内管定径箱，4-外护层挤出机，5-外

护层，6-外护管定径箱，7-发泡平台，8-发泡挡板，9-开孔装置，10-高压发泡机，11-牵引机，

12-切割机，13-发泡层，801-发泡挡板中心孔，802-发泡挡板环孔，803-固定螺栓孔，804-锥

形结构，805-挡板内圈，806-挡板外圈。

具体实施方式

[0030] 本发明的具体实施方式结合附图及实施例做进一步详细说明。

[0031] 实施例：

[0032] 如图1所示：PERT保温管道由内向外包括工作内管2，保温层13，外护层5。

[0033] PERT保温管道一步法成型工艺为：

[0034] 步骤A、工作内管挤出机1挤出工作内管2，工作内管牵引通过工作内管定径箱3。

[0035] 步骤B、工作内管2通过牵引机11牵引从外护层挤出机4一侧进入外护层挤出机4中
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心孔，并从中心孔的另一侧（即外护层挤出机4的出料端）伸出外护层挤出机4。当工作内管2

通过外护层挤出机4出料端、外护管定径箱6和发泡挡板8的中心孔801后达到一定长度后，

外护层挤出机4内的塑料原料从出料端挤出形成外护层5。挤出的外护层5与工作内管同轴

布置，外护层5通过钢丝绳牵引，并与工作内管同轴、同速运动。

[0036] 步骤C、外护层5通过外护层定径箱6后，牵引进入发泡挡板环孔802。当外护管通过

发泡平台7一定距离后，使用卡箍将外护层5固定于工作内管外侧，同时取掉外护管5牵引

绳。

[0037] 步骤D、开孔装置9对外护管进行开注射孔，高压发泡机10枪管通过注射孔向工作

内管2和外护层5之间注入发泡原液，随即将堵头塞入外护层5上的注射孔，发泡原液随即发

泡形成保温层。

[0038] 步骤E、发泡后的工作内管2、保温层、外护管5同轴运动至切割机12，从切割机一侧

中心孔通过设计长度后，切割机对保温管道进行定长切割。

[0039] 如图2所示，801-发泡挡板中心孔，802-发泡挡板环孔，803-固定螺栓孔，804-锥形

结构，805-挡板内圈，806-挡板外圈。发泡挡板（8）为两个环形结构，其中挡板内圈805中心

为与工作内管2外径相匹配的发泡挡板中心孔801，挡板外圈806与挡板内圈805中间形成发

泡挡板环孔802。挡板内圈805上均匀布置有锥形结构（804）。挡板内圈805，挡板外圈806，锥

形结构804为18S型号钢材制作，其表面粗糙度为Ra0.01-0.05。发泡挡板上均布的锥形结

构，可增加两次发泡间发泡层的接触面积。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 106113534 B

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


