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(54)实用新型名称

双壁波纹管生产用双螺杆挤出机

(57)摘要

本实用新型涉及双螺杆挤出机技术领域，尤

其涉及双壁波纹管生产用双螺杆挤出机。技术方

案：双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，包括有加

热传送组件，还包括有传动链条、传动轴电机、波

纹管挤出组件；加热传送组件的后方两侧均设置

有传动链条；传动链条的内侧两端均设置有传动

轴电机，且传动轴电机的转轴端与传动链条传动

连接；传动链条的外壁设置有波纹管挤出组件。

本实用新型通过加热传送组件的热塑风机将空

气过滤器过滤后的空气加热后从加热槽吹出，由

于进给传送辊组持续转动使得波纹管原料能够

充分旋转加热，之后上料传送辊组再将加热后的

原料管送入转动的波纹管挤出块内部进行冷压

成型，进而有效降低了能耗。
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1.双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，包括有加热传送组件(1)，其特征在于：还包括有

传动链条(2)、传动轴电机(3)、波纹管挤出组件(4)；加热传送组件(1)的后方两侧均设置有

传动链条(2)；传动链条(2)的内侧两端均设置有传动轴电机(3)，且传动轴电机(3)的转轴

端与传动链条(2)传动连接；传动链条(2)的外壁设置有波纹管挤出组件(4)。

2.根据权利要求1所述的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，其特征在于：加热传送组件

(1)包括有加热传送仓(101)、上料传送辊组(102)、进给传送辊组(103)、空气过滤器(104)、

热塑风机(105)、加热槽(106)；

加热传送仓(101)的上端设置有空气过滤器(104)。

3.根据权利要求2所述的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，其特征在于：加热传送仓

(101)的内部设置有加热槽(106)；加热槽(106)的外侧分别间隔设置有上料传送辊组

(102)、进给传送辊组(103)。

4.根据权利要求2所述的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，其特征在于：加热传送仓

(101)的前后两端均设置有热塑风机(105)，且热塑风机(105)的输出端与加热槽(106)连

接，并且热塑风机(105)的输入端与空气过滤器(104)的输出端管路连接。

5.根据权利要求1所述的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，其特征在于：波纹管挤出组

件(4)包括有波纹管挤出块(401)、波纹槽(402)、挂载背板(403)；波纹管挤出块(401)的内

壁设置有波纹槽(402)，且波纹槽(402)与波纹管挤出块(401)一体成型设置。

6.根据权利要求5所述的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，其特征在于：两个波纹管挤

出块(401)之间转动拼接组成一节波纹管挤出压制环。

7.根据权利要求5所述的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，其特征在于：波纹管挤出块

(401)的外壁设置有挂载背板(403)，且挂载背板(403)与波纹管挤出块(401)螺栓固定连

接、挂载背板(403)与传动链条(2)的外壁螺栓固定连接。
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双壁波纹管生产用双螺杆挤出机

技术领域

[0001] 本实用新型属于双螺杆挤出机技术领域，具体涉及双壁波纹管生产用双螺杆挤出

机。

背景技术

[0002] 双壁波纹管作为一种复合材料，内部通常为平滑的管，外部包覆一层或多层聚乙

烯(PE)或聚丙烯(PP)等塑料薄膜。双螺杆挤出机是塑料挤出机的其中一种，具有两个或多

个旋转的螺杆，用于混合、塑化、挤出塑料物料，现有双壁波纹管生产用双螺杆挤出机在生

产过程中对模具进行加热的方式存在耗能高、每块模具温度控制难度大、导致双臂波纹管

的外壁加热挤压塑性难做到一致性的问题。这些问题主要是由于现有挤出机的加热方式不

够智能，难以对多块模具进行精确控温，同时耗能高的原因也与加热方式有关。

实用新型内容

[0003] 为了克服现有双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，因为其对于模具进行加热的方式

耗能非常高，且每块模具温度控制难度大，造成双臂波纹管的外壁加热挤压塑性难做到一

致性的问题。

[0004] 本实用新型的技术方案为：双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，包括有加热传送组

件，还包括有传动链条、传动轴电机、波纹管挤出组件；加热传送组件的后方两侧均设置有

传动链条；传动链条的内侧两端均设置有传动轴电机，且传动轴电机的转轴端与传动链条

传动连接；传动链条的外壁设置有波纹管挤出组件。

[0005] 优选的，通过加热传送组件的热塑风机将空气过滤器过滤后的空气加热后从加热

槽吹出，由于进给传送辊组持续转动使得波纹管原料能够充分旋转加热，之后上料传送辊

组再将加热后的原料管送入转动的波纹管挤出块内部进行冷压成型，进而有效降低了能

耗，解决了现有双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，因为其对于模具进行加热的方式耗能非

常高，且每块模具温度控制难度大，造成双臂波纹管的外壁加热挤压塑性难做到一致性的

问题。

[0006] 作为优选，加热传送组件包括有加热传送仓、上料传送辊组、进给传送辊组、空气

过滤器、热塑风机、加热槽；加热传送仓的上端设置有空气过滤器，空气过滤器有效避免加

热槽吹出的热空气中含有颗粒杂质，防止热压成型过程中的粉尘附着污染的问题发生。

[0007] 作为优选，加热传送仓的内部设置有加热槽；加热槽的外侧分别间隔设置有上料

传送辊组、进给传送辊组。

[0008] 作为优选，加热传送仓的前后两端均设置有热塑风机，且热塑风机的输出端与加

热槽连接，并且热塑风机的输入端与空气过滤器的输出端管路连接，通过加热传送组件的

热塑风机将空气过滤器过滤后的空气加热后从加热槽吹出，由于进给传送辊组持续转动使

得波纹管原料能够充分旋转加热，之后上料传送辊组再将加热后的原料管送入转动的波纹

管挤出块内部进行冷压成型，进而有效降低了能耗。
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[0009] 作为优选，波纹管挤出组件包括有波纹管挤出块、波纹槽、挂载背板；波纹管挤出

块的内壁设置有波纹槽，且波纹槽与波纹管挤出块一体成型设置。

[0010] 作为优选，两个波纹管挤出块之间转动拼接组成一节波纹管挤出压制环，两个波

纹管挤出块合并拼接来对管路外壁进行合并挤压成型加工。

[0011] 作为优选，波纹管挤出块的外壁设置有挂载背板，且挂载背板与波纹管挤出块螺

栓固定连接、挂载背板与传动链条的外壁螺栓固定连接，挂载背板便于波纹管挤出块与传

动链条的链接与更换。

[0012] 本实用新型的有益效果：

[0013] 1、现有双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，因为其对于模具进行加热的方式耗能非

常高，且每块模具温度控制难度大，造成双臂波纹管的外壁加热挤压塑性难做到一致性的

问题；通过加热传送组件的热塑风机将空气过滤器过滤后的空气加热后从加热槽吹出，由

于进给传送辊组持续转动使得波纹管原料能够充分旋转加热，之后上料传送辊组再将加热

后的原料管送入转动的波纹管挤出块内部进行冷压成型，进而有效降低了能耗；解决了现

有双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，因为其对于模具进行加热的方式耗能非常高，且每块

模具温度控制难度大，造成双臂波纹管的外壁加热挤压塑性难做到一致性的问题；

[0014] 2、通过空气过滤器的设置，空气过滤器有效避免加热槽吹出的热空气中含有颗粒

杂质，防止热压成型过程中的粉尘附着污染的问题发生。

附图说明

[0015] 图1展现的为本实用新型的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机的整体立体构造示意

图；

[0016] 图2展现的为本实用新型的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机的加热传送组件立体

构造示意图；

[0017] 图3展现的为本实用新型的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机的传动轴电机立体构

造示意图；

[0018] 图4展现的为本实用新型的双壁波纹管生产用双螺杆挤出机的波纹管挤出组件立

体构造示意图。

[0019] 附图中的标记为：1、加热传送组件；2、传动链条；3、传动轴电机；4、波纹管挤出组

件；101、加热传送仓；102、上料传送辊组；103、进给传送辊组；104、空气过滤器；105、热塑风

机；106、加热槽；401、波纹管挤出块；402、波纹槽；403、挂载背板。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步地进行说明。

[0021] 请参阅图1‑4，本实用新型提供实施例：双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，包括有

加热传送组件1，还包括有传动链条2、传动轴电机3、波纹管挤出组件4；加热传送组件1的后

方两侧均设置有传动链条2；传动链条2的内侧两端均设置有传动轴电机3，且传动轴电机3

的转轴端与传动链条2传动连接；传动链条2的外壁设置有波纹管挤出组件4。

[0022] 请参阅图1‑4，在本实施例中，加热传送组件1包括有加热传送仓101、上料传送辊

组102、进给传送辊组103、空气过滤器104、热塑风机105、加热槽106；加热传送仓101的上端
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设置有空气过滤器104。

[0023] 请参阅图1‑4，在本实施例中，加热传送仓101的内部设置有加热槽106；加热槽106

的外侧分别间隔设置有上料传送辊组102、进给传送辊组103，加热传送仓101的前后两端均

设置有热塑风机105，且热塑风机105的输出端与加热槽106连接，并且热塑风机105的输入

端与空气过滤器104的输出端管路连接，波纹管挤出组件4包括有波纹管挤出块401、波纹槽

402、挂载背板403；波纹管挤出块401的内壁设置有波纹槽402，且波纹槽402与波纹管挤出

块401一体成型设置，两个波纹管挤出块401之间转动拼接组成一节波纹管挤出压制环，波

纹管挤出块401的外壁设置有挂载背板403，且挂载背板403与波纹管挤出块401螺栓固定连

接、挂载背板403与传动链条2的外壁螺栓固定连接。

[0024] 在进行工作时，通过加热传送组件1的热塑风机105将空气过滤器104过滤后的空

气加热后从加热槽106吹出，由于进给传送辊组103持续转动使得波纹管原料能够充分旋转

加热，之后上料传送辊组102再将加热后的原料管送入转动的波纹管挤出块401内部进行冷

压成型，进而有效降低了能耗；解决了现有双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，因为其对于模

具进行加热的方式耗能非常高，且每块模具温度控制难度大，造成双臂波纹管的外壁加热

挤压塑性难做到一致性的问题；

[0025] 接着，空气过滤器104有效避免加热槽106吹出的热空气中含有颗粒杂质，防止热

压成型过程中的粉尘附着污染的问题发生。

[0026] 通过上述步骤，通过加热传送组件1的热塑风机105将空气过滤器104过滤后的空

气加热后从加热槽106吹出，由于进给传送辊组103持续转动使得波纹管原料能够充分旋转

加热，之后上料传送辊组102再将加热后的原料管送入转动的波纹管挤出块401内部进行冷

压成型，进而有效降低了能耗，避免了现有双壁波纹管生产用双螺杆挤出机，因为其对于模

具进行加热的方式耗能非常高，且每块模具温度控制难度大，造成双臂波纹管的外壁加热

挤压塑性难做到一致性的问题。

[0027] 上面结合附图对本实用新型的实施方式作了详细说明，但是本实用新型并不限于

上述实施方式，在本领域技术人员所具备的知识范围内，还可以在不脱离本实用新型宗旨

的前提下做出各种变化。
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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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