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本发明公开了一种螺旋波纹管连续成型工

艺，本发明通过第一挤出机将熔融的原料送至旋

转模具内，旋转模具上设有沿360°圆周均匀分布

的进料槽口，原料从进料槽口进入，快速均匀地

分布于旋转模具的流道内，在流道内旋转向前，

从旋转模具内挤出一体成型的无缝内管，通过第

二挤出机挤出加强筋管并线缠绕于无缝内管的

外径上，经过冷却和切割得到螺旋波纹管成品。

本发明具有内管一体成型，生产效率高、内管表

面光滑无撘缝，不易破损的优点。
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1.一种螺旋波纹管连续成型工艺，其特征在于：通过第一挤出机将熔融的原料送至旋

转模具内，旋转模具上设有沿360°圆周均匀分布的进料槽口，原料从进料槽口进入，快速均

匀地分布于旋转模具的流道内，在流道内旋转向前，从旋转模具内挤出一体成型的无缝内

管，通过第二挤出机挤出加强筋管并线缠绕于无缝内管的外径上，经过冷却和切割得到螺

旋波纹管成品。

2.根据权利要求1所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺，其特征在于：所述无缝内管的

直径为200mm-2000mm。

3.根据权利要求1所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺，其特征在于：所述旋转模具包

括可拆分连接的模具头部和模具尾部。

4.根据权利要求3所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺，其特征在于：所述模具头部由

头部内芯(211)和头部外壳(212)构成，头部内芯(211)和头部外壳(212)之间形成有成型流

道(213)，头部内芯(211)和头部外壳(212)之间经设置在成型流道(213)内的连接柱(214)

相连接，模具尾部由尾部内芯(221)和尾部外壳(222)构成，尾部内芯(221)和尾部外壳

(222)之间形成有进料流道(223)，尾部内芯(221)和尾部外壳(222)之间经设置在两者端部

一侧的连接板(224)相连接；连接板(224)的中心设有通孔(225)。

5.根据权利要求4所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺，其特征在于：所述头部内芯

(211)和尾部内芯(221)之间螺纹连接，头部外壳(212)和尾部外壳(222)之间经锁紧螺栓

(23)锁紧固定。

6.根据权利要求4所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺，其特征在于：所述头部内芯

(211)的两端面均高出头部外壳(212)的两端面。

7.根据权利要求4所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺，其特征在于：所述成型流道

(213)内靠近进料流道(223)端设有一段物料过渡段(2131)，过渡段(2131)的横截面积沿物

料流向逐渐减小，连接柱(214)设置在过渡段内。

8.根据权利要求4所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺，其特征在于：所述头部内芯

(211)和尾部内芯(221)均为中空结构。

9.权利要求1-8任意一项所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺的实现装置，其特征在

于：包括第一挤出机(1)，第一挤出机(1)连接有旋转模具(2)，旋转模具(2)下方设有模具旋

转装置(3)，旋转模具(2)的出料口连接有定径水套组件(4)，旋转模具(2)的侧面设有第二

挤出机(5)和骨架波纹管生产装置(6)，第二挤出机(5)的出料口设有筋管模具(7)，定径水

套组件(4)的侧面设有冷却分水器(8)，定径水套组件(4)的末端沿管道输送方向依次设有

冷却箱(9)和旋转牵引装置(10)。

10.根据权利要求9所述的一种螺旋波纹管连续成型工艺的实现装置，其特征在于：所

述第一挤出机(1)的出料口设有与旋转模具(2)配合的进料环(11)。
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一种螺旋波纹管连续成型工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及管材成型技术领域，特别是一种螺旋波纹管连续成型工艺。

背景技术

[0002] 目前，螺旋波纹管的生产从大方向上考虑可分为两大步骤，一、内管的成型；二、加

强筋管的缠绕；具体是由第一台挤出机挤出聚乙烯带材按预定位置均匀的缠绕于加热的圆

形滚筒模具上形成圆形管体，也即内管，同时开启第二台挤出机，挤出的材料制成热熔筋管

并同时将通过骨架波纹管生产装置预制的骨架波纹管嵌入到筋管模具内，形成最终的加强

筋管并缠绕于内管外径。

[0003] 专利公告号CN  103317730  B公开了一种螺旋波纹管在线扩口连续缠绕热成型装

置，此装置下螺旋波纹管成型工艺是由两台挤出机首先挤出聚乙烯塑料并通过模具成形为

双色带状缠绕带，组合辊胎转动并使缠绕带沿其外径连续缠绕成内层为黄色、外层为黑色

的实壁管，此时，第三台挤出机通过筋管模具挤出聚乙烯筋管，并同时将制备好的骨架波纹

管穿入筋管模具进一步构成组合筋管，组合筋管缠绕在实壁管外面制成螺旋缠绕结构螺旋

波纹管。由此可见，目前市面上普遍利用带缠绕的形式制得波纹管道的内管，在实际制造过

程中，这种由带缠绕的生产方式效率较低，而且制得的内管外表面会有撘缝，导致内管环刚

度较低，无法满足一些工程中对排污管道环刚度较高的要求，有撘缝的内管更是在使用几

年后容易分层和破损开裂，造成不必要的损失。因此，现有的螺旋波纹管成型工艺存在内管

以带缠绕的形式成型，容易产生撘缝，造成螺旋波纹管环刚度低、容易破损的问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于，提供一种螺旋波纹管连续成型工艺。它具有内管一体成型，生

产效率高、内管表面光滑无撘缝，不易破损的优点。

[0005] 本发明的技术方案：一种螺旋波纹管连续成型工艺，通过第一挤出机将熔融的原

料送至旋转模具内，旋转模具上设有沿360°圆周均匀分布的进料槽口，原料从进料槽口进

入，快速均匀地分布于旋转模具的流道内，在流道内旋转向前，从旋转模具内挤出一体成型

的无缝内管，通过第二挤出机挤出加强筋管并线缠绕于无缝内管的外径上，经过冷却和切

割得到螺旋波纹管成品。

[0006] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺中，所述无缝内管的直径为200mm-2000mm。

[0007] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺中，所述旋转模具包括可拆分连接的模具头

部和模具尾部。

[0008] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺中，所述模具头部由头部内芯和头部外壳构

成，头部内芯和头部外壳之间形成有成型流道，头部内芯和头部外壳之间经设置在成型流

道内的连接柱相连接，模具尾部由尾部内芯和尾部外壳构成，尾部内芯和尾部外壳之间形

成有进料流道，尾部内芯和尾部外壳之间经设置在两者端部一侧的连接板相连接；连接板

的中心设有通孔。
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[0009] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺中，所述头部内芯和尾部内芯之间螺纹连

接，头部外壳和尾部外壳之间经锁紧螺栓锁紧固定。

[0010] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺中，所述头部内芯的两端面均高出头部外壳

的两端面。

[0011] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺中，所述成型流道内靠近进料流道端设有一

段物料过渡段，过渡段的横截面积沿物料流向逐渐减小，连接柱设置在过渡段内。

[0012] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺中，所述头部内芯和尾部内芯均为中空结

构。

[0013] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺的实现装置，包括第一挤出机，第一挤出机

连接有旋转模具，旋转模具下方设有模具旋转装置，旋转模具的出料口连接有定径水套组

件，旋转模具的侧面设有第二挤出机和骨架波纹管生产装置，第二挤出机的出料口设有筋

管模具，定径水套组件的侧面设有冷却分水器，定径水套组件的末端沿管道输送方向依次

设有冷却箱和旋转牵引装置。

[0014] 前述的一种螺旋波纹管连续成型工艺的实现装置中，所述第一挤出机的出料口设

有与旋转模具配合的进料环。

[0015] 与现有技术相比，本发明在加工螺旋波纹管时，由第一挤出机将熔融的原料送至

旋转模具内，并从旋转模具内直接挤出得到一体成型的无缝内管，适用于制造直径尺寸在

200mm-2000mm中型无缝内管，相比于现有内管采用带缠绕的加工方式，本发明加工形成的

内管外表面光滑无撘缝，使得最终缠绕加强筋管后得到的螺旋波纹管环刚度高，不易破损。

[0016] 具体地，本发明的第一挤出机通过一个进料环与旋转模具相连接，由于模具旋转，

进料环静止，从进料槽口进入旋转模具内的物料可以快速、均匀地充满旋转模具的流道，且

整个流道内的原料温度保持一致，原料在流道内旋转向前，经过流道内的过渡段，最终从模

具出口挤出得到一体成型的内管，旋转模具为可拆分连接的模具头部和模具尾部，其中，通

过更换不同尺寸的模具头部可以制造出不同尺寸的内管，无需更换整个模具，节省模具制

造总成本，而且模具头部更换操作简单易行，可快速更换。

[0017] 另外，模具的头部内芯两端面均高出头部外壳的两端面，在安装时安装者对安装

部位可有更好的安装视线；头部外壳和尾部外壳通过锁紧螺栓的锁定可紧密连接。

[0018] 综上，本发明具有内管一体成型，生产效率高、内管表面光滑无撘缝，不易破损的

优点。

附图说明

[0019] 图1是本发明实现装置的结构示意图；

[0020] 图2是本发明旋转模具的结构示意图；

[0021] 图3是模具头部的结构示意图；

[0022] 图4是模具尾部的结构示意图。

[0023] 附图中的标记为：1-第一挤出机，2-旋转模具，3-模具旋转装置，4-定径水套组件，

5-第二挤出机，6-骨架波纹管生产装置，7-筋管模具，8-冷却分水器，9-冷却箱，10-旋转牵

引装置，11-进料环，21-模具头部，22-模具尾部，23-锁紧螺栓，25-进料槽口，211-头部内

芯，212-头部外壳，213-成型流道，214-连接柱，221-尾部内芯，222-尾部外壳，223-进料流
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道，224-连接板，225-通孔，2131-过渡段。

具体实施方式

[0024] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步的说明，但并不作为对本发明限制的依

据。

[0025] 实施例：一种螺旋波纹管连续成型工艺，本工艺通过第一挤出机1将熔融的原料送

至旋转模具2内，旋转模具2上设有沿360°圆周均匀分布的进料槽口25，原料从进料槽口25

进入，快速均匀地分布于旋转模具2的流道内，在流道内旋转向前，从旋转模具2内挤出一体

成型的无缝内管，通过第二挤出机5挤出加强筋管并线缠绕于无缝内管的外径上，经过冷却

和切割得到螺旋波纹管成品。

[0026] 所述无缝内管的直径为200mm-2000mm。

[0027] 所述旋转模具2包括可拆分连接的模具头部21和模具尾部22。

[0028] 所述模具头部21由头部内芯211和头部外壳212构成，头部内芯211和头部外壳212

之间形成有成型流道213，头部内芯211和头部外壳212之间经设置在成型流道213内的连接

柱214相连接，模具尾部22由尾部内芯221和尾部外壳222构成，尾部内芯221和尾部外壳222

之间形成有进料流道223，尾部内芯221和尾部外壳222之间经设置在两者端部一侧的连接

板224相连接；连接板224的中心设有通孔225，通孔225直径小于尾部内芯221的内径，通孔

225的设置是为了水套的进水管以及真空泵的电缆从中穿过，不影响流道内原料的正常流

动。

[0029] 所述头部内芯211和尾部内芯221之间螺纹连接，头部外壳212和尾部外壳222之间

经锁紧螺栓23锁紧固定，头部外壳212和尾部外壳222的连接间隙处设有耐高温密封圈。

[0030] 所述头部内芯211的两端面均高出头部外壳212的两端面。

[0031] 所述成型流道213内靠近进料流道223端设有一段物料过渡段2131，过渡段2131的

横截面积沿物料流向逐渐减小，连接柱214设置在过渡段2131内，不影响内管的成型，在过

渡段2131，物料流速增快。

[0032] 所述头部内芯211和尾部内芯221均为中空结构，轻质化，利于模具旋转。

[0033] 所述螺旋波纹管连续成型工艺的实现装置，结构如图1至图4所示，包括第一挤出

机1，第一挤出机1连接有旋转模具2，旋转模具2下方设有模具旋转装置3，旋转模具2的出料

口连接有定径水套组件4，旋转模具2的侧面设有第二挤出机5和骨架波纹管生产装置6，第

二挤出机5的出料口设有筋管模具7，定径水套组件4的侧面设有冷却分水器8，定径水套组

件4的末端沿管道输送方向依次设有冷却箱9和旋转牵引装置10。

[0034] 所述第一挤出机1的出料口设有与旋转模具2配合的进料环11，旋转模具2上与进

料环11的连接部位设有若干个均匀分布的进料槽口25，进料槽口25优选数量为3个，每段进

料槽口25所在圆弧线对应的圆心角为100°。

[0035] 所述模具旋转装置3包括机架，机架上设有连接件、圆柱导轨和驱动电机。

[0036] 所述定径水套组件4包括真空泵、水泵和用于管材定径的水套。

[0037] 所述旋转牵引装置10包括由电机驱动的旋转圆盘，旋转圆盘上安装有牵引履带。

[0038] 所述骨架波纹管生产装置6生产出的骨架波纹管为圆形或方形筋管截面波纹管。

[0039] 本发明的工艺流程：热熔的聚乙烯原料从第一挤出机1出口的进料环11进入旋转
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模具2内，经过旋转模具2内进料流道223和成型流道213从旋转模具2出口挤出，一体成型为

表面光滑的无缝内管，旋转模具2继续保持旋转，向前输送内管，第二挤出机5工作，挤出热

熔筋管并同时将通过骨架波纹管生产装置6预制的骨架波纹管嵌入到筋管模具7内，形成最

终的加强筋管并线缠绕于内管外径，经定径水套组件4冷却定径后由旋转牵引装置10牵引

向前运动，最终进行切割和堆放得到螺旋波纹管成品。
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图1
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图2
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图3
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图4
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