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波纹管制造方法

(57)摘要

本发明公开了一种波纹管制造方法，包括：

a、上料：将原料放入到真空上料机内，使原料在

上料机内充分混合；b、塑化：将混合后的放入到

塑化机内加热塑化，使原料呈液态，通过挤出机

与挤出模具的相互配合，将液态原料按照所需形

状挤出；c、成型：将挤出后的原料放入到波纹管

成型机内，获得波纹管雏形；d、冷却：将波纹管通

入到喷淋水箱内，对波纹管表面做喷淋处理，使

波纹管表面处于室温状态；e、喷印标识：通过喷

码机在波纹管表面喷印上出厂标识；f、切割：将

波纹管通入到切割机内，按照需求将波纹管切割

成所需长度；g、检验入库：对波纹管的各项指标

进行检测，将波纹管中的次品去除，将成品波纹

管包装入库。
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1.一种波纹管制造方法，其特征在于：包括：

a、上料：将原料放入到真空上料机内，使原料在上料机内充分混合；

b、塑化：将混合后的原料放入到塑化机内加热塑化，使原料呈液态，通过挤出机与挤出

模具的相互配合，将液态原料按照所需形状挤出；

c、成型：将挤出后的原料放入到波纹管成型机内，获得波纹管雏形；

d、冷却：将波纹管通入到喷淋水箱内，对波纹管表面做喷淋处理，使波纹管表面处于室

温状态；

e、喷印标识：通过喷码机在波纹管表面喷印上出厂标识；

f、切割：将波纹管通入到切割机内，按照需求将波纹管切割成所需长度；

g、检验入库：对波纹管的各项指标进行检测，将波纹管中的次品去除，将成品波纹管包

装入库；

其中，所述步骤f中的切割机包括加工台(1)、设于所述加工台(1)上方的第一安装板

(2)、设于所述第一安装板(2)底部的第一连接架(3)和第二连接架(4)、设于所述第一连接

架(3)和所述第二连接架(4)之间的安装盘(22)及设于所述安装盘(22)上的切刀(23)，所述

第一安装板(2)顶部设有液压杆(21)，所述第一连接架(3)和所述第二连接架(4)内分别设

有用于驱动所述切刀(23)转动的驱动电机；所述切刀(23)为环形结构，所述安装盘(22)上

设有多个安装槽，所述切刀(23)内壁上设有多个与所述安装槽相配合的连接块(231)，所述

连接块(231)侧壁上设有橡胶垫，所述安装盘(22)上设有第一空腔(221)，所述第一空腔

(221)侧壁上设有多个第二空腔(222)，所述第一连接架(3)上设有第一连接管(34)，所述第

二连接架(4)上设有第二连接管，所述第一连接架(3)侧壁上设有第一储液腔(31)，所述第

二连接架(4)侧壁上设有第二储液腔，所述第一储液腔(31)和所述第二储液腔内分别装设

有冷却液；所述第一连接管(33)一侧设有第一密封门(37)，所述第一密封门(37)一侧设有

第一导液扇(381)，所述第二连接管一侧设有第二密封门，所述第二密封门一侧设有第二导

液扇；波纹管表面在喷上标识后，将波纹管放入到加工台(1)上，使波纹管在加工台(1)上移

动，波纹管沿着加工台(1)表面移动，使波纹管移动至切刀(23)下方，液压杆(21)驱动第一

安装板(2)往下运动，使第一安装板(2)推动切刀(23)往下运动与波纹管相接触，驱动电机

驱动切刀(23)转动，切刀(23)与波纹管相接触后将波纹管切断，完成波纹管的切割操作；切

刀(23)处于工作状态时，第一密封门(37)开启，第一导液扇(381)转动，将第一储液腔(31)

内的冷却导入到第一空腔(221)内，使冷却液充满第一空腔(221)和第二空腔(222)，切刀

(23)工作时产生的热量被冷却液吸收；当切刀(23)内的冷却液温度上升后，第二密封门和

第一密封门(37)开启，第一导液扇(381)和第二导液扇转动，第一导液扇(381)将第一储液

腔(31)内的冷却液导入到第一空腔(221)内，第二导液扇将第一空腔(221)内的冷却液导入

到第二储液腔内，使第一空腔(221)内进入新的冷却液，当第一空腔(221)内的冷却液更换

完成后，第一密封门(37)和第二密封门关闭，第一导液扇(381)和第二导液扇停止工作。

2.按照权利要求1所述的一种波纹管制造方法，其特征在于：所述步骤b中的挤出压力

为30Mpa，螺杆转速为最高转速的75％-85％。

3.按照权利要求1所述的一种波纹管制造方法，其特征在于：所述步骤b中的挤出机机

筒轴线方向上各点的温度分布为：机筒第一段：80-100℃；第二段-第六段：175-200℃；机

头：190-220℃。
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4.按照权利要求1所述的一种波纹管制造方法，其特征在于：所述步骤a中的原料配料

后，在70-80℃的温度下做2h的干燥处理。

5.按照权利要求1所述的一种波纹管制造方法，其特征在于：所述步骤b中的原料熔体

温度为小于等于230℃。

6.按照权利要求1所述的一种波纹管制造方法，其特征在于：所述第一连接架(3)上设

有第一传动轴(310)，所述第一传动轴(310)与所述驱动电机输出轴相连，所述第一传动轴

(310)上设有第一传动轮(320)，所述第一连接架(3)上设有套管(35)，所述套管(35)内设有

第三连接管(34)，所述第三连接管(34)设于所述第一连接管(33)一侧，所述第一连接管

(33)和所述第三连接管(34)之间设有间隙，所述间隙内设有第二安装板(36)，所述第二安

装板(36)内设有第一活动腔(361)，所述第一密封门(37)设于所述第一活动腔(361)内；所

述第一连接管(33)侧壁上设有第三空腔(331)，所述第三空腔(331)内设有气囊，所述气囊

内填充有压缩空气，所述第三空腔(331)内壁上设有开关，所述第三空腔(331)侧壁为导热

材料制成；当所述开关被按下后，所述第一密封门(37)沿所述第一活动腔(361)内壁移动；

切刀(23)对波纹管做切割处理时，切刀(23)与波纹管相互摩擦产生热量，切刀(23)上的热

量传递至安装盘(22)上，使第一空腔(221)和第二空腔(222)内的冷却液温度升高，冷却液

内的温度传递至第三空腔(331)内，使气囊内的压缩空气受热，压缩空气受热膨胀使气囊与

开关相接触，第一密封门(37)沿第一活动腔(361)内壁移动进入到第一活动腔(361)内，使

第一密封门(37)开启，第一导液扇(381)转动将第一储液腔(31)内的冷却液通入到第一空

腔(221)内，将第一空腔(221)内高温的冷却液置换出，将切刀(23)冷却，使切刀(23)处于常

温状态。

7.按照权利要求6所述的一种波纹管制造方法，其特征在于：所述第三连接管(34)内设

有第一连接轴(38)，所述第一连接轴(38)上可转动连接有连接盘，所述第一导液扇(381)设

于所述连接盘上，所述套管(35)侧壁上设有第一传动腔，所述第一传动腔内设有第一传动

环(353)，所述第一连接轴(38)上设有与所述第一传动环(353)相配合的第二传动轮(330)，

所述第一连接轴(38)上设有气缸，所述气缸固连于所述连接盘上，所述气缸活塞杆上设有

推杆(382)，所述推杆(382)上铰接有第一连接杆(383)，所述第一连接杆(383)远离推杆

(382)的那端设有第三传动环(39)，所述第三传动环(39)为弹性材料制成，所述第一连接杆

(383)铰接于所述第三传动环(39)内壁上；在对波纹管做切割时，驱动电机驱动第一传动轴

(310)转动，第一传动轴(310)带动第一传动轮(320)和第二传动轮(330)转动，当第一空腔

(221)内的冷却液温度未升高时，第二传动轮(330)与第一传动环(353)相配合，带动第一传

动环(353)空转；当第一空腔(221)内的冷却液温度升高后，第一密封门(37)开启，气缸推动

推杆(382)往前运动，使第一连接杆(383)绕着铰接点转动，第一连接杆(383)转动至与推杆

(382)呈垂直状态后，第三传动环(39)在第一连接杆(383)作用下扩张，使第三传动环(39)

与第一传动环(353)相接触，第一传动环(353)转动带动第三传动环(39)转动，从而使第一

导液扇(381)转动，将第一储液腔(31)内的冷却液导入到第一空腔(221)内，替换第一空腔

(221)内的冷却液，保持切刀(23)处于室温状态。
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波纹管制造方法

技术领域

[0001] 本发明属于波纹管制造技术领域，尤其是涉及一种波纹管制造方法。

背景技术

[0002] 波纹管是一种外形规则的波浪样的管材，主要用于需要很小的弯曲半径、不规则

转弯、管道将会产生伸缩之处或者不便于用固定弯头安装的场合做管道与管道的连接，波

纹管可弯曲、少量拉长或压缩。

[0003] 波纹管在生产后通常为较长的一根，随后根据需要的长度对波纹管进行切割，通

常对波纹管切割的切刀均处于转动状态，以保证切刀在于波纹管相接触后将波纹管切断，

切刀高速转动与波纹管相接触，在摩擦作用下使切刀表面温度升高，波纹管的切面受热融

化，对波纹管的切面造成影响；现有的对切刀的冷却方式在在切割过程中直接往切刀上喷

洒冷却液，冷却液在喷洒时直接滴落在波纹管上，当波纹管切割后还需对波纹管做干燥处

理，由于切刀处于不断转动状态，掉落在切刀刀锋的冷却液容易在离心力作用下甩出，使冷

却液飞溅，增加了冷却液的损耗。

发明内容

[0004] 本发明为了克服现有技术的不足，提供一种波纹管制造方法。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：一种波纹管制造方法，包括：

[0006] a、上料：将原料放入到真空上料机内，使原料在上料机内充分混合；

[0007] b、塑化：将混合后的原料放入到塑化机内加热塑化，使原料呈液态，通过挤出机与

挤出模具的相互配合，将液态原料按照所需形状挤出；

[0008] c、成型：将挤出后的原料放入到波纹管成型机内，获得波纹管雏形；

[0009] d、冷却：将波纹管通入到喷淋水箱内，对波纹管表面做喷淋处理，使波纹管表面处

于室温状态；

[0010] e、 喷印标识：通过喷码机在波纹管表面喷印上出厂标识；

[0011] f、  切割：将波纹管通入到切割机内，按照需求将波纹管切割成所需长度；

[0012] g、检验入库：对波纹管的各项指标进行检测，将波纹管中的次品去除，将成品波纹

管包装入库；

[0013] 其中，所述步骤f中的切割机包括加工台、设于所述加工台上方的第一安装板、设

于所述第一安装板底部的第一连接架和第二连接架、设于所述第一连接架和所述第二连接

架之间的安装盘及设于所述安装盘上的切刀，所述第一安装板顶部设有液压杆，所述第一

连接架和所述第二连接架内分别设有用于驱动所述切刀转动的驱动电机；所述切刀为环形

结构，所述安装盘上设有多个安装槽，所述切刀内壁上设有多个与所述安装槽相配合的连

接块，所述连接块侧壁上设有橡胶垫，所述安装盘上设有第一空腔，所述第一空腔侧壁上设

有多个第二空腔，所述第一连接架上设有第一连接管，所述第二连接架上设有第二连接管，

所述第一连接架侧壁上设有第一储液腔，所述第二连接架侧壁上设有第二储液腔，所述第
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一储液腔和所述第二储液腔内分别装设有冷却液；所述第一连接管一侧设有第一密封门，

所述第一密封门一侧设有第一导液扇，所述第二连接管一侧设有第二密封门，所述第二密

封门一侧设有第二导液扇；波纹管表面在喷上标识后，将波纹管放入到加工台上，使波纹管

在加工台上移动，波纹管沿着加工台表面移动，使波纹管移动至切刀下方，液压杆驱动第一

安装板往下运动，使第一安装板推动切刀往下运动与波纹管相接触，驱动电机驱动切刀转

动，切刀与波纹管相接触后将波纹管切断，完成波纹管的切割操作；切刀处于工作状态时，

第一密封门开启，第一导液扇转动，将第一储液腔内的冷却导入到第一空腔内，使冷却液充

满第一空腔和第二空腔，切刀工作时产生的热量被冷却液吸收；当切刀内的冷却液温度上

升后，第二密封门和第一密封门开启，第一导液扇和第二导液扇转动，第一导液扇将第一储

液腔内的冷却液导入到第一空腔内，第二导液扇将第一空腔内的冷却液导入到第二储液腔

内，使第一空腔内进入新的冷却液，当第一空腔内的冷却液更换完成后，第一密封门和第二

密封门关闭，第一导液扇和第二导液扇停止工作。

[0014] 将冷却液通入到第一空腔和第二空腔内，从安装盘内部对切刀进行冷却，保证对

切刀的冷却效果，防止冷却液直接滴落在波纹管表面，无需对波纹管表面做干燥处理；在第

一导液扇和第二导液扇的相互配合下，对冷却液进行更换，保证冷却液对切刀的冷却效果，

避免冷却液更换时与切刀接触使冷却液飞溅，使冷却液可回收重复利用，降低波纹管加工

成本；通过将冷却液置于第一空腔和第二空腔内，对冷却液做充分利用，使切刀在转动时带

动冷却液在第一空腔和第二空腔内流动，提升冷却液对安装盘的冷却效果，使切刀处于常

温状态下，保证波纹管切面的平整度；第一密封门和第二密封门相互配合，在冷却液温度未

升高时将冷却液密封在第一空腔和第二空腔内，便于对冷却液做充分利用；通过将冷却液

通入到第一空腔和第二空腔内的方式对切刀进行冷却，减少冷却液使用量，以更少的冷却

液获得更大的降温效果，减少波纹管加工成本；连接块装入到安装槽内后，橡胶垫与安装槽

内壁相接触，在橡胶垫作用下增加连接块与安装槽的接触效果，将连接块卡在安装槽内，使

切刀随着安装盘的转动一同转动，提升切刀与安装盘的固定效果。

[0015] 所述步骤b中的挤出压力为30Mpa，螺杆转速为最高转速的75%-85%;压力过高降低

生产效率，增加能耗比；压力过小则制品不利于成型。

[0016] 所述步骤b中的挤出机机筒轴线方向上各点的温度分布为：机筒第一段：80-100

℃；第二段-第六段：175-200℃；机头：190-220℃。

[0017] 所述步骤a中的原料配料后，在70-80℃的温度下做2h的干燥处理。

[0018] 所述步骤b中的原料熔体温度为小于等于230℃；温度过高，材料的热降解严重，影

响管材的质量，温度过低，物料塑化不好，成型产品表面粗糙。

[0019] 所述第一连接架上设有第一传动轴，所述第一传动轴上设有第一传动轮，所述第

一连接架上设有套管，所述套管内设有第三连接管，所述第三连接管设于所述第一连接管

一侧，所述第一连接管和所述第三连接管之间设有间隙，所述间隙内设有第二安装板，所述

第二安装板内设有第一活动腔，所述第一密封门设于所述第一活动腔内；所述第一连接管

侧壁上设有第三空腔，所述第三空腔内设有气囊，所述气囊内填充有压缩空气，所述第三空

腔内壁上设有开关，所述第三空腔侧壁为导热材料制成；当所述开关被按下后，所述第一密

封门沿所述第一活动腔内壁移动；切刀对波纹管做切割处理时，切刀与波纹管相互摩擦产

生热量，切刀上的热量传递至安装盘上，使第一空腔和第二空腔内的冷却液温度升高，冷却
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液内的温度传递至第三空腔内，使气囊内的压缩空气受热，压缩空气受热膨胀是气囊与开

关相接触，第一密封门沿第一活动腔内壁移动进入到第一活动腔内，使第一密封门开启，第

一导液扇转动将第一储液腔内的冷却液通入到第一空腔内，将第一空腔内高温的冷却液置

换出，将切刀冷却，使切刀处于常温状态；利用冷却液的温度变化，对气囊的体积进行控制，

减少感应器的设置，降低设备成本；利用气体的热胀冷缩性质，使第一空腔内的冷却液温度

升高后第一密封门快速开启，对第一空腔内的冷却液进行更换，使第一空腔内的冷区液持

续的处于常温状态，提升冷却液对切刀的冷却效果；在套管内设置第一连接管和第三连接

管，使第一连接管与第三连接管独立运动，避免切刀转动时带动到导液扇转动，使导液扇相

对于切刀独立转动，以便在导液扇的作用下将第一储液腔内的冷却液导入到第一空腔内；

通过套管对第一连接管起连接作用，从而将安装盘连接于连接架上，提升安装盘与连接架

的连接效果，保证设备运行的可靠性。

[0020] 所述第三连接管内设有第一连接轴，所述第一连接轴上可转动连接有连接盘，所

述第一导液扇设于所述连接盘上，所述套管侧壁上设有第一传动腔，所述第一传动腔内设

有第一传动环，所述第一连接轴上设有与所述第一传动环相配合的第二传动轮，所述第一

连接轴上设有气缸，所述气缸固连于所述连接盘上，所述气缸活塞杆上设有推杆，所述推杆

上铰接有第一连接杆，所述第一连接杆远离推杆的那端设有第三传动环，所述第三传动环

为弹性材料制成，所述第一连接杆铰接于所述第三传动环内壁上；在对波纹管做切割时，驱

动电机驱动第一传动轴转动，第一传动轴带动第一传动轮和第二传动轮转动，当第一空腔

内的冷却液温度未升高时，第二传动轮与第一传动环相配合，带动第一传动环空转；当第一

空腔内的冷却液温度升高后，第一密封门开启，气缸推动推杆往前运动，使第一连接杆绕着

铰接点转动，第一连接杆转动至与推杆呈垂直状态后，第三传动环在第一连接杆作用下扩

张，使第三传动环与第一传动环相接触，第一传动环转动带动第三传动环转动，从而使第一

导液扇转动，将第一储液腔内的冷却液导入到第一空腔内，替换第一空腔内的冷却液，保持

切刀处于室温状态；通过第一连接杆使推杆的运动对第三传动环进行控制，使第三传动环

根据需要与第一传动环形成配合，便于在第一传动环的作用下带动导液扇转动，为冷却液

的流动起导向作用，以便完成对第一空腔内的冷却液的更换；将第一传动轮和第二传动轮

同轴设置，使第一传动轮和第二传动轮在驱动电机作用下可同步转动，对驱动电机的动能

进行充分利用，无需额外设置动力源，使导液扇的转动与切刀的转动可同步进行，使第一空

腔内冷区液的更换更为方便。

[0021] 本发明具有以下优点：将冷却液通入到第一空腔和第二空腔内，从安装盘内部对

切刀进行冷却，保证对切刀的冷却效果，防止冷却液直接滴落在波纹管表面，无需对波纹管

表面做干燥处理；在第一导液扇和第二导液扇的相互配合下，对冷却液进行更换，保证冷却

液对切刀的冷却效果，避免冷却液更换时与切刀接触使冷却液飞溅，使冷却液可回收重复

利用，降低波纹管加工成本。

附图说明

[0022] 图1为本发明切割机的结构示意图。

[0023] 图2为图1中的A处放大图。

[0024] 图3为本发明切割机剖面示意图一。
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[0025] 图4为图3中的B处放大图。

[0026] 图5为图3中的C处放大图。

[0027] 图6为本发明切割机的剖面示意图二。

[0028] 图7为图6中的D处放大图。

具体实施方式

[0029] 实施例1：

[0030] 一种波纹管制造方法，包括：a、上料：将原料放入到真空上料机内，使原料在上料

机内充分混合；b、塑化：将混合后的放入到塑化机内加热塑化，使原料呈液态，通过挤出机

与挤出模具的相互配合，将液态原料按照所需形状挤出；c、成型：将挤出后的原料放入到波

纹管成型机内，获得波纹管雏形；d、冷却：将波纹管通入到喷淋水箱内，对波纹管表面做喷

淋处理，使波纹管表面处于室温状态；e、喷印标识：通过喷码机在波纹管表面喷印上出厂标

识；f、切割：将波纹管通入到切割机内，按照需求将波纹管切割成所需长度；g、检验入库：对

波纹管的各项指标进行检测，将波纹管中的次品去除，将成品波纹管包装入库；所述步骤b

中的挤出压力为30Mpa，螺杆转速为最高转速的75%-85%；所述步骤b中的挤出机机筒轴线方

向上各点的温度分布为：机筒第一段为80℃；第二段-第六段为175℃；机头为190℃；所述步

骤a中的原料配料后，在70℃的温度下做2h的干燥处理；所述步骤b中的原料熔体温度为230

℃。

[0031] 如图1-7所示，所述步骤f中的切割机包括加工台1、设于所述加工台1上方的第一

安装板2、设于所述第一安装板2底部的第一连接架3和第二连接架4、设于所述第一连接架3

和所述第二连接架4之间的安装盘22及设于所述安装盘22上的切刀23，所述第一安装板2顶

部设有液压杆21，所述第一连接架3和所述第二连接架4内分别设有用于驱动所述切刀23转

动的驱动电机；所述切刀23为环形结构，所述安装盘22上设有多个安装槽，所述切刀23内壁

上设有多个与所述安装槽相配合的连接块231，所述连接块231侧壁上设有橡胶垫，所述安

装盘22上设有第一空腔221，所述第一空腔221侧壁上设有多个第二空腔222，所述第一连接

架3上设有第一连接管34，所述第二连接架4上设有第二连接管，所述第一连接架3侧壁上设

有第一储液腔31，所述第二连接架4侧壁上设有第二储液腔，所述第一储液腔31和所述第二

储液腔内分别装设有冷却液；所述第一连接管33一侧设有第一密封门37，所述第一密封门

37一侧设有第一导液扇381，所述第二连接管一侧设有第二密封门，所述第二密封门一侧设

有第二导液扇；第一导液扇驱动冷区液流动的方向与第二导液扇驱动冷区液流动的方向相

同；波纹管表面在喷上标识后，将波纹管放入到加工台1上，使波纹管在加工台1上移动，波

纹管沿着加工台1表面移动，使波纹管移动至切刀23下方，液压杆21驱动第一安装板2往下

运动，使第一安装板2推动切刀23往下运动与波纹管相接触，驱动电机驱动切刀23转动，切

刀23与波纹管相接触后将波纹管切断，完成波纹管的切割操作；切刀23处于工作状态时，第

一密封门37开启，第一导液扇381转动，将第一储液腔31内的冷却导入到第一空腔221内，使

冷却液充满第一空腔221和第二空腔222，切刀23工作时产生的热量被冷却液吸收；当切刀

23内的冷却液温度上升后，第二密封门和第一密封门37开启，第一导液扇381和第二导液扇

转动，第一导液扇381将第一储液腔31内的冷却液导入到第一空腔221内，第二导液扇将第

一空腔221内的冷却液导入到第二储液腔内，使第一空腔221内进入新的冷却液，当第一空
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腔221内的冷却液更换完成后，第一密封门37和第二密封门关闭，第一导液扇381和第二导

液扇停止工作。

[0032] 将冷却液通入到第一空腔和第二空腔内，从安装盘内部对切刀进行冷却，保证对

切刀的冷却效果，防止冷却液直接滴落在波纹管表面，无需对波纹管表面做干燥处理；在第

一导液扇和第二导液扇的相互配合下，对冷却液进行更换，保证冷却液对切刀的冷却效果，

避免冷却液更换时与切刀接触使冷却液飞溅，使冷却液可回收重复利用，降低波纹管加工

成本；通过将冷却液置于第一空腔和第二空腔内，对冷却液做充分利用，使切刀在转动时带

动冷却液在第一空腔和第二空腔内流动，提升冷却液对安装盘的冷却效果，使切刀处于常

温状态下，保证波纹管切面的平整度；第一密封门和第二密封门相互配合，在冷却液温度未

升高时将冷却液密封在第一空腔和第二空腔内，便于对冷却液做充分利用；通过将冷却液

通入到第一空腔和第二空腔内的方式对切刀进行冷却，减少冷却液使用量，以更少的冷却

液获得更大的降温效果，减少波纹管加工成本；连接块装入到安装槽内后，橡胶垫与安装槽

内壁相接触，在橡胶垫作用下增加连接块与安装槽的接触效果，将连接块卡在安装槽内，使

切刀随着安装盘的转动一同转动，提升切刀与安装盘的固定效果。

[0033] 安装盘左侧的结构与安装盘右侧的结构相同，即第一连接架的结构与第二连接架

的结构相同；第一安装板上设有滑槽，所述第一连接架顶部设有与所述滑槽相配合的滑块，

第一连接架顶部设有第一连接板，第一连接板上设有第一螺纹孔，第一安装板上设有与所

述第一螺纹孔相配合的第二螺纹孔，当滑块沿着滑槽移动至滑槽一端后，第一螺纹孔与第

二螺纹孔相对齐，通过螺钉对第一连接架进行固定，将第一连接架固定在第一安装板上；第

二连接架直接通过螺钉固连于第一安装板上。

[0034] 第一连接管和第二连接管结构相同，第一连接管穿设于第一空腔内，第一空腔内

壁上设有限位板332，第一连接管通过螺钉与所述限位板相固连；在对切刀更换时，将第一

连接架顶部的螺钉转出，随后再将安装盘侧壁上的螺钉转出，将第一连接架从第一安装板

上拆下，将连接块从安装槽内拆出，从而将切刀从安装盘上拆下，使新的切刀的连接块与安

装槽相对齐，将连接块压入到安装槽内，完成切刀的更换；随后沿着滑槽推动第一连接架，

使滑块运动至滑槽一端，在安装盘侧壁上转入螺钉，使第一连接管与限位板相固定，再在第

一连接板上转入螺钉，将第一连接板固定在安装板上，完成第一连接架的安装。

[0035] 第一储液腔和第二储液腔通过一输液管32相连通，第一储液腔和第二储液腔内分

别设有水泵，所述水泵为小型水泵，所述输液管两端通过螺钉固连于第一储液腔和第二储

液腔侧壁上；在输液管的作用下，使第一储液腔和第二储液腔内的冷却液相互置换，借由第

一储液腔内的冷区液对第二储液腔内的冷却液起冷却作用，使第二储液腔内的冷区液快速

冷却，以便使冷却液重复利用；通过将第一储液腔和第二储液腔相连通，使冷却液在使用过

程中不会减少，避免了冷却液的浪费，极大的降低波纹管加工成本。

[0036] 所述第一连接架3上设有第一传动轴310，所述第一传动轴310与所述驱动电机输

出轴相连，所述第一传动轴310上设有第一传动轮320，所述第一连接架3上设有套管35，所

述套管35内设有第三连接管34，所述第三连接管34设于所述第一连接管33一侧，所述第一

连接管33和所述第三连接管34之间设有间隙，所述间隙内设有第二安装板36，所述第二安

装板36内设有第一活动腔361，所述第一密封门37设于所述第一活动腔361内；所述第一连

接管33侧壁上设有第三空腔331，所述第三空腔331内设有气囊，所述气囊内填充有压缩空
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气，所述第三空腔331内壁上设有开关，所述第三空腔331侧壁为导热材料制成；当所述开关

被按下后，所述第一密封门37沿所述第一活动腔361内壁移动；切刀23对波纹管做切割处理

时，切刀23与波纹管相互摩擦产生热量，切刀23上的热量传递至安装盘22上，使第一空腔

221和第二空腔222内的冷却液温度升高，冷却液内的温度传递至第三空腔331内，使气囊内

的压缩空气受热，压缩空气受热膨胀使气囊与开关相接触，第一密封门37沿第一活动腔361

内壁移动进入到第一活动腔361内，使第一密封门37开启，第一导液扇381转动将第一储液

腔31内的冷却液通入到第一空腔221内，将第一空腔221内高温的冷却液置换出，将切刀23

冷却，使切刀23处于常温状态；利用冷却液的温度变化，对气囊的体积进行控制，减少感应

器的设置，降低设备成本；利用气体的热胀冷缩性质，使第一空腔内的冷却液温度升高后第

一密封门快速开启，对第一空腔内的冷却液进行更换，使第一空腔内的冷区液持续的处于

常温状态，提升冷却液对切刀的冷却效果；在套管内设置第一连接管和第三连接管，使第一

连接管与第三连接管独立运动，避免切刀转动时带动到导液扇转动，使导液扇相对于切刀

独立转动，以便在导液扇的作用下将第一储液腔内的冷却液导入到第一空腔内；通过套管

对第一连接管起连接作用，从而将安装盘连接于连接架上，，提升安装盘与连接架的连接效

果，保证设备运行的可靠性。

[0037] 安装盘两侧均设有套管，所述套管侧壁上设有第二传动腔，第二传动腔内设有第

二传动环352，第二传动环内壁与第一连接管侧壁相接触，第一连接管可转动连接于套管

内，第二传动腔侧壁上设有第二通槽，第一传动轮穿设于第二通槽内与第二传动环相接触，

使第一传动轮转动时带动第二传动环转动，第二传动环带动第一连接管转动，第一连接管

带动安装盘转动，从而使切刀转动，实现切刀的旋转运动。

[0038] 所述第三连接管34内设有第一连接轴38，第一连接轴通过一第二连接杆固连于第

三连接管内；所述第一连接轴38上可转动连接有连接盘，所述第一导液扇381设于所述连接

盘上，所述套管35侧壁上设有第一传动腔，所述第一传动腔内设有第一传动环310，所述第

一连接轴38上设有与所述第一传动环310相配合的第二传动轮330，第一传动腔侧壁上设有

第二通槽，第二传动轮穿设于第二通槽内；所述第一连接轴38上设有气缸，所述气缸固连于

所述连接盘上，所述气缸活塞杆上设有推杆382，所述推杆382上铰接有第一连接杆383，所

述第一连接杆383远离推杆382的那端设有第三传动环39，所述第三传动环39为橡胶材料制

成，所述第一连接杆383铰接于所述第三传动环39内壁上，套管内壁上设有与第三传动环相

配合的挡板351，使第三传动环无法水平移动；在对波纹管做切割时，驱动电机驱动第一传

动轴310转动，第一传动轴310带动第一传动轮320和第二传动轮330转动，当第一空腔221内

的冷却液温度未升高时，第二传动轮330与第一传动环353相配合，带动第一传动环353空

转；当第一空腔221内的冷却液温度升高后，第一密封门37开启，气缸推动推杆382往前运

动，使第一连接杆383绕着铰接点转动，第一连接杆383转动至与推杆382呈垂直状态后，第

三传动环39在第一连接杆383作用下扩张，使第三传动环39与第一传动环353相接触，第一

传动环353转动带动第三传动环39转动，从而使第一导液扇381转动，将第一储液腔31内的

冷却液导入到第一空腔221内，替换第一空腔221内的冷却液，保持切刀23处于室温状态；通

过第三连接环的橡胶材料，增大第三连接环与第一连接环的摩擦力，使第一连接环在转动

时带动第三连接环一同转动，为导液扇提供旋转动力。

[0039] 第二空腔内壁上铰接有盖板223，盖板上设有多个通孔，盖板的一端铰接于第二空
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腔内壁上，当盖板转动至上方后盖板另一端在重力作用下往下翻转；当冷却液进入到第一

空腔内后，在液压作用下，将第一空腔内的冷却液从通孔内推入到第二空腔内，使冷却液充

满第一空腔和第二空腔；在对冷却液更换时，转动到上方的盖板在重力作用下开启，第二空

腔内的冷却液掉落在第一空腔内，小部分冷却液通过通孔进入到处于下方的第二第一活动

腔内，大部分的冷却液滞留在第一空腔内，滞留在第一空腔内的冷却液在第二导液扇的作

用下被送入到第二储液腔内，便于新的冷区液进入到第一空腔内；由于安装盘处于不断转

动状态，每个第二空腔都会转动至上方，从而将第二空腔内的原有冷却液排出；新冷却液进

入到第一空腔内后，一部分随着原有的冷区液一同排出，另一部分冷却液通过通孔进入到

第二空腔内，完成冷却液的置换。

[0040] 所述加工台上设有凹槽11，凹槽两侧分别设有支撑轴12，支撑轴上可转动连接有

第三传动轮121，第三传动轮上套设有传动带13，凹槽对波纹管起定位作用，使波纹管稳定

的置于加工台上，避免波纹管在加工台上滚动；波纹管置于加工台上后，传动带与波纹管侧

壁相接触，在传动带作用下带动波纹管移动，使波纹管在加工台上稳定移动，以便将波纹管

输送至切刀下方对波纹管起切割作用。

[0041] 所述加工台两侧侧壁上设有活动槽14，活动槽内可转动连接有第三连接杆15，第

三连接杆上设有固定爪151，固定爪上设有固定弹簧，固定弹簧顶部设有固定板152，第三连

接杆上穿设有第二连接轴，加工台上设有第二活动腔，第二连接轴设于第二活动腔内，第二

活动腔侧壁上设有开口，加工台侧壁上设有控制电机16，控制电机输出轴上设有第四传动

轮161，第四传动轮与第二连接轴传动配合；固定爪设于所述切刀下方；当波纹管运动至切

刀下方后，传动带停止转动，调整电机驱动第四传动轮转动，使第四传动轮带动第二连接轴

转动，从而使固定爪往上翻转，固定爪翻转至与波纹管侧壁相接触，使固定板与波纹管侧壁

相接触，将波纹管固定在加工台上，防止切刀在切割波纹管时波纹管发生晃动，保证波纹管

切面的平整性。

[0042] 波纹管被置于加工台上后，在传动带的作用下使波纹管在加工台上移动，当波纹

管移动至切刀下方后，固定爪往上翻转与波纹管侧壁相接触，将波纹管固定，液压杆驱动第

一安装板往下运动，驱动电机驱动切刀转动，完成对波纹管的切割处理；当切刀温度上升

后，切刀温度传递至第一空腔和第二空腔内的冷却液上，冷却液温度升高后将热量传递至

第三空腔内，压缩空气受热膨胀，使气囊膨胀，气囊膨胀后与开关相接触，第一密封门和第

二密封门开启，气缸推动推杆移动，使第一连接杆推动第三传动环往外扩张，第三传动环和

第一传动环相接触，第一传动环带动第三传动环转动，从而使第一导液扇和第二导液扇转

动，在第一导液扇和第二导液扇的作用下使第一储液腔内的冷区液进入到第一空腔和第二

空腔内，第一空腔和第二空腔内的冷却液进入到第二储液腔内，完成第一空腔和第二空腔

内冷却液的更换，使切刀持续处于室温状态，防止切刀温度过高对波纹管切面造成影响，提

升对波纹管的切割效果。

[0043] 实施例2：

[0044] 一种波纹管制造方法，包括：a、上料：将原料放入到真空上料机内，使原料在上料

机内充分混合；b、塑化：将混合后的放入到塑化机内加热塑化，使原料呈液态，通过挤出机

与挤出模具的相互配合，将液态原料按照所需形状挤出；c、成型：将挤出后的原料放入到波

纹管成型机内，获得波纹管雏形；d、冷却：将波纹管通入到喷淋水箱内，对波纹管表面做喷
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淋处理，使波纹管表面处于室温状态；e、喷印标识：通过喷码机在波纹管表面喷印上出厂标

识；f、切割：将波纹管通入到切割机内，按照需求将波纹管切割成所需长度；g、检验入库：对

波纹管的各项指标进行检测，将波纹管中的次品去除，将成品波纹管包装入库；所述步骤b

中的挤出压力为30Mpa，螺杆转速为最高转速的75%-85%；所述步骤b中的挤出机机筒轴线方

向上各点的温度分布为：机筒第一段为100℃；第二段-第六段为200℃；机头为220℃；所述

步骤a中的原料配料后，在80℃的温度下做2h的干燥处理；所述步骤b中的原料熔体温度为

220℃；所述切割机结构与实施例1中的切割机结构相同。

[0045] 实施例3：

[0046] 一种波纹管制造方法，包括：a、上料：将原料放入到真空上料机内，使原料在上料

机内充分混合；b、塑化：将混合后的放入到塑化机内加热塑化，使原料呈液态，通过挤出机

与挤出模具的相互配合，将液态原料按照所需形状挤出；c、成型：将挤出后的原料放入到波

纹管成型机内，获得波纹管雏形；d、冷却：将波纹管通入到喷淋水箱内，对波纹管表面做喷

淋处理，使波纹管表面处于室温状态；e、喷印标识：通过喷码机在波纹管表面喷印上出厂标

识；f、切割：将波纹管通入到切割机内，按照需求将波纹管切割成所需长度；g、检验入库：对

波纹管的各项指标进行检测，将波纹管中的次品去除，将成品波纹管包装入库；所述步骤b

中的挤出压力为30Mpa，螺杆转速为最高转速的75%-85%；所述步骤b中的挤出机机筒轴线方

向上各点的温度分布为：机筒第一段为90℃；第二段-第六段为190℃；机头为200℃；所述步

骤a中的原料配料后，在75℃的温度下做2h的干燥处理；所述步骤b中的原料熔体温度为210

℃；所述切割机结构与实施例1中的切割机结构相同。
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图4
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