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(57)摘要

本发明涉及一种通信管材加工模具及其加

工工艺，是针对解决现有通信管材产品在加工过

程中管材厚度容易产生不均匀，模具整体装配固

定较难稳定的技术问题。其要点是该加工模具的

挤塑螺杆包括出料内芯和进料分流螺杆，出料内

芯通过出料腔一侧的连接杆穿过出料内芯与进

料分流螺杆连为一体，浮动出料环、调整芯后端

封环和螺杆外腔体连接处的内壁构成环形鼓起

的过渡腔，及对应环形鼓起的外壁；所述进料分

流螺杆与螺杆外腔体内径之间的分流孔位于进

料分流螺杆的环口段与螺杆段连接处台阶，螺杆

段外径的螺旋状导流槽与分流孔相通；加工时粒

子原料通过进料分流螺杆外壁的螺旋状导流槽

挤压，挤压力的作用下向出料腔方向流动，经过

渡腔内缓冲进入出料腔。
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1.一种通信管材加工模具，该模具的管体包括安装环（2）、螺杆外腔体（3）、调整芯后端

封环（5）、调整环（6）、调整芯前端封环（7）、浮动出料环（8），以及管体外径对应的加热环

（12）和管体内径设置的挤塑螺杆；其特征在于所述安装环（2）、螺杆外腔体（3）、调整芯后端

封环（5）、调整环（6）、调整芯前端封环（7）、浮动出料环（8）依次套合构成管体，所述管体的

安装环固定设置于进料分流螺杆（4）与螺杆外腔体套合处的进料分流螺杆环口外径，管体

通过调整环处的径向螺钉，以及调整芯前端封环处的轴向螺钉连为一体；挤塑螺杆包括出

料内芯（9）和进料分流螺杆，出料内芯通过出料腔（11）一侧的连接杆（10）穿过出料内芯与

进料分流螺杆连为一体，出料内芯一侧的连接杆端部设有螺母，浮动出料环、调整芯后端封

环和螺杆外腔体连接处的内壁构成环形鼓起的过渡腔，过渡腔对应的出料内芯处设有对应

环形鼓起的外壁，进料分流螺杆的环口内径为进料腔（1），进料腔通过进料分流螺杆与螺杆

外腔体内径之间的分流孔和后间隙，与管体内过渡腔、出料腔相通，出料内芯的外径与浮动

出料环的内壁之间前间隙至过渡腔之间为出料腔。

2.如权利要求1所述的通信管材加工模具，其特征在于所述进料分流螺杆（4）与螺杆外

腔体（3）内径之间的分流孔位于进料分流螺杆的环口段与螺杆段连接处台阶，螺杆外腔体

的螺杆段外径设有螺旋状导流槽，螺旋状导流槽与分流孔相通。

3.如权利要求2所述的通信管材加工模具，其特征在于所述进料分流螺杆（4）的外径设

有八条等距分布的螺旋状导流槽，八条导流槽沿出料腔（11）流动方向由深逐渐变浅，最后

趋于平坦。

4.如权利要求1所述的通信管材加工模具，其特征在于所述安装环（2）固定于进料分流

螺杆（4）的环口段环口外径与螺杆外腔体（3）的管口之间，进料分流螺杆的环口段环口下方

环口段套入安装环和螺杆外腔体的管口内，进料分流螺杆的分流孔位于和螺杆外腔体的管

口与进料分流螺杆的环口段套合处。

5.如权利要求1所述的通信管材加工模具，其特征在于所述安装环（2）的外径一侧设有

平键边，平键边的两端平面对称设有安装孔，安装孔上方的安装环两侧边沿对称设有侧边

沿槽，安装孔对称的另一侧安装环边沿对称设有上边沿槽。

6.如权利要求1所述的通信管材加工模具，其特征在于所述螺杆外腔体（3）为进料分流

螺杆（4）的分流孔处一端内径管口直径略大于另一端内径管口直径的锥形内腔。

7.如权利要求1所述的通信管材加工模具，其特征在于所述螺杆外腔体（3）的外径与调

整芯后端封环（5）的一端内径套合处为内斜向的锥形管口，调整芯后端封环的内径螺杆外

腔体（3）一侧内锥面直径大于，浮动出料环（8）与调整芯后端封环相抵处的锥形管口直径，

出料内芯（9）外径与调整芯后端封环内径之间的腔室高度大于出料内芯外径与浮动出料环

内径之间的腔室高度。

8.如权利要求7所述的通信管材加工模具，其特征在于所述调整芯后端封环（5）的另一

端与浮动出料环（8）相抵的管口为圆柱口，浮动出料环的锥形管口外径限位固定于调整芯

前端封环（7）、调整环（6）、调整芯后端封环构成的环圈槽内，调整环的径向螺钉与浮动出料

环的锥形管口外径相抵。

9.如权利要求1所述的通信管材加工模具，其特征在于所述加热环（12）设置于螺杆外

腔体（3）与调整芯后端封环（5）的管体外径，以及调整环（6）的径向螺钉处后端管外径。

10.如权利要求2所述的通信管材加工模具的加工工艺，其特征在于所述安装环（2）、螺
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杆外腔体（3）、调整芯后端封环（5）、调整环（6）、调整芯前端封环（7）、浮动出料环（8）依次套

合连接构成管体的同时，管体内设置出料内芯（9）与进料分流螺杆（4）通过连接杆（10）和螺

母连为一体构成挤塑螺杆，从而形成挤塑螺杆外径与管体内径之间的出料腔（11），进料分

流螺杆的环口内径为进料腔（1），进料腔和出料腔两者之间为熔融腔，挤塑螺杆的进料腔进

入粒子原料，粒子原料通过进料分流螺杆外壁的螺旋状导流槽挤压，以及分流螺杆外腔壁

的加热线圈加热后融化，并在挤压力的作用下通过进料分流螺杆向出料腔方向流动，最终

从出料腔挤出形成管材；在管材挤出过程中，通过调节调整环径向周边的径向螺钉，来控制

管材圆周方向壁厚的一致性。
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通信管材加工模具及其加工工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及管材类加工，是一种通信管材加工模具及其加工工艺。

背景技术

[0002] 管材是指用于做管件的材料，通信管材一般采用塑料制成，由挤塑工艺加工成型，

加工过程中主要涉及和采用管材挤塑模具。此类模具和加工机构如中国专利文献中披露的

申请号201620213496.5，授权公告日2016.07.27，实用新型名称“用于托辊管体成型的壁厚

调节机构”；该挤塑模具包括管体、挤塑螺杆以及容纳托辊管体成型原料的挤塑腔体，挤塑

腔体内设有环形状内凸台；定型套，包括连接在挤塑螺杆上的套杆，套杆外套设有套筒，套

筒和套杆之间为环形体状的托辊管体成型腔体，套筒的套筒安装端与内凸台为间隙配合；

固定部件，用于将套筒安装端沿轴向贴合内凸台；设于挤塑模具的管体上的至少三个径向

螺杆，用于调节套筒相对套杆的径向位移。该用于托辊管体成型的壁厚调节机构，能够实现

定型套的套筒与套杆的相对径向位移，实现套筒和套杆同心调节，使挤塑腔体成型的托辊

管体在截面壁厚相同，该结构简单、调节方便，保证了托辊管体壁厚生产制造精度要求。但

上述模具和同类产品中物料流通、挤压和缓冲效果欠佳，腔体内缓冲区结构，套杆和挤塑螺

杆，以及管体之间装配结构有待进一步改进和完善。

发明内容

[0003] 为克服上述不足，本发明的目的是向本领域提供一种通信管材加工模具及其加工

工艺，使其解决现有通信管材产品在加工过程中管材厚度容易产生不均匀，模具整体装配

固定较难稳定的技术问题。其目的是通过如下技术方案实现的。

[0004] 一种通信管材加工模具，该模具的管体包括安装环、螺杆外腔体、调整芯后端封

环、调整环、调整芯前端封环、浮动出料环，以及管体外径对应的加热环和管体内径设置的

挤塑螺杆；其结构设计要点是所述安装环、螺杆外腔体、调整芯后端封环、调整环、调整芯前

端封环、浮动出料环依次套合构成管体，所述管体的安装环固定设置于进料分流螺杆与螺

杆外腔体套合处的进料分流螺杆环口外径，管体通过调整环处的径向螺钉，以及调整芯前

端封环处的轴向螺钉连为一体；挤塑螺杆包括出料内芯和进料分流螺杆，出料内芯通过出

料腔一侧的连接杆穿过出料内芯与进料分流螺杆连为一体，出料内芯一侧的连接杆端部设

有螺母，浮动出料环、调整芯后端封环和螺杆外腔体连接处的内壁构成环形鼓起的过渡腔，

过渡腔对应的出料内芯处设有对应环形鼓起的外壁，进料分流螺杆的环口内径为进料腔，

进料腔通过进料分流螺杆与螺杆外腔体内径之间的分流孔和后间隙，与管体内过渡腔、出

料腔相通，出料内芯的外径与浮动出料环的内壁之间前间隙至过渡腔之间为出料腔。从而

上述分流孔、过渡腔、后间隙和前间隙构成管体内的出料腔，出料腔内的物料在加热的同

时，通过出料内芯与进料分流螺杆组成的挤塑螺杆进行挤压，从而使挤压推出过程中更加

稳定，厚度更加均匀。上述结构的过渡腔进一步提高了出料腔内物料的稳定挤出，以及通过

进料分流螺杆旋旋挤压搅拌均匀，并上述结构设计满足和保证了过渡腔处对应部件的装配
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和腔体形成。

[0005] 所述进料分流螺杆与螺杆外腔体内径之间的分流孔位于进料分流螺杆的环口段

与螺杆段连接处台阶，螺杆外腔体的螺杆段外径设有螺旋状导流槽，螺旋状导流槽与分流

孔相通。从而通过螺杆外腔体的螺杆段外径，以及螺旋状导流槽，对出料孔内的物料进行挤

压，使其挤压推出过程中进一步稳定，厚度进一步均匀。所述进料分流螺杆的外径设有八条

等距分布的螺旋状导流槽，八条导流槽沿出料腔流动方向由深逐渐变浅，最后趋于平坦。

[0006] 所述安装环固定于进料分流螺杆的环口段环口外径与螺杆外腔体的管口之间，进

料分流螺杆的环口段环口下方环口段套入安装环和螺杆外腔体的管口内，进料分流螺杆的

分流孔位于和螺杆外腔体的管口与进料分流螺杆的环口段套合处。上述结构为了进料腔一

端的进料稳定，以及该模具的整体固定连接成型。

[0007] 所述安装环的外径一侧设有平键边，平键边的两端平面对称设有安装孔，安装孔

上方的安装环两侧边沿对称设有侧边沿槽，安装孔对称的另一侧安装环边沿对称设有上边

沿槽。从而安装环通过平键边、安装孔、侧边沿槽和上边沿槽安装于挤塑机的挤塑孔。

[0008] 所述螺杆外腔体为进料分流螺杆的分流孔处一端内径管口直径略大于另一端内

径管口直径的锥形内腔。从而便于该段进料分流螺杆外径与螺杆外腔体内径之间的出料

腔，配合进料分流螺杆外径的螺旋状导流槽，对该段出料腔内物料进行挤压。

[0009] 所述螺杆外腔体的外径与调整芯后端封环的一端内径套合处为内斜向的锥形管

口，调整芯后端封环的内径螺杆外腔体一侧内锥面直径大于，浮动出料环与调整芯后端封

环相抵处的锥形管口直径，出料内芯外径与调整芯后端封环内径之间的腔室高度大于出料

内芯外径与浮动出料环内径之间的腔室高度。从而上述结构的管体内壁与螺杆外腔体的锥

形管口构成所述环形鼓起的过渡腔。

[0010] 所述调整芯后端封环的另一端与浮动出料环相抵的管口为圆柱口，浮动出料环的

锥形管口外径限位固定于调整芯前端封环、调整环、调整芯后端封环构成的环圈槽内，调整

环的径向螺钉与浮动出料环的锥形管口外径相抵。上述结构便于调整芯前端封环、调整环、

调整芯后端封环、浮动出料环相互套合的同时，浮动出料环固定于调整芯前端封环、调整

环、调整芯后端封环之间。

[0011] 所述加热环设置于螺杆外腔体与调整芯后端封环的管体外径，以及调整环的径向

螺钉处后端管外径。上述为加热环为了适用该模具具体结构的实施例。

[0012] 本发明的结构设计合理，整体装配、生产可行，牢固度和稳定性好，加热区间和效

果良好，生产制造的成品稳定，厚度控制均匀；其适合作为通信管材和同类管材的挤塑加工

生产使用，以及同类产品的结构改进。

附图说明

[0013] 图1是本发明的剖视结构示意图，图中A部进行了框定。

[0014] 图2是图1的A部放大图。

[0015] 图3是本发明的立体结构示意图一。

[0016] 图4是本发明的立体结构示意图二。

[0017] 图5是本发明的进料分流螺杆的结构示意图一。

[0018] 图6是本发明的进料分流螺杆的结构示意图二。
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[0019] 图7是本发明的爆炸结构示意图。

[0020] 附图序号及名称：1、进料腔，2、安装环，3、螺杆外腔体，4、进料分流螺杆，5、调整芯

后端封环，6、调整环，7、调整芯前端封环，8、浮动出料环，9、出料内芯，10、连接杆，11、出料

腔，12、加热环。

具体实施方式

[0021] 现结合附图，对本发明结构和使用作进一步描述。如图1-图7所示，该模具的管体

包括安装环2、螺杆外腔体3、调整芯后端封环5、调整环6、调整芯前端封环7、浮动出料环8，

以及管体外径对应的加热环12和管体内径设置的挤塑螺杆，安装环、螺杆外腔体、调整芯后

端封环、调整环、调整芯前端封环、浮动出料环依次套合构成管体，所述管体的安装环固定

设置于进料分流螺杆4与螺杆外腔体套合处的进料分流螺杆环口外径，管体通过调整环处

的径向螺钉，以及调整芯前端封环处的轴向螺钉连为一体；挤塑螺杆包括出料内芯9和进料

分流螺杆，出料内芯通过出料腔11一侧的连接杆10穿过出料内芯与进料分流螺杆连为一

体，出料内芯一侧的连接杆端部设有螺母，浮动出料环、调整芯后端封环和螺杆外腔体连接

处的内壁构成环形鼓起的过渡腔，过渡腔对应的出料内芯处设有对应环形鼓起的外壁，进

料分流螺杆的环口内径为进料腔1，进料腔通过进料分流螺杆与螺杆外腔体内径之间的分

流孔和后间隙，与管体内过渡腔、出料腔相通，出料内芯的外径与浮动出料环的内壁之间前

间隙至过渡腔之间为出料腔。

[0022] 其具体结构如下：进料分流螺杆与螺杆外腔体内径之间的分流孔位于进料分流螺

杆的环口段与螺杆段连接处台阶，螺杆外腔体的螺杆段外径设有螺旋状导流槽，螺旋导流

槽与分流孔相通，进料分流螺杆的外径设有八条等距分布的螺旋状导流槽，以及对应的八

个分流孔。安装环固定于进料分流螺杆的环口段环口外径与螺杆外腔体的管口之间，进料

分流螺杆的环口段环口下方环口段套入安装环和螺杆外腔体的管口内，进料分流螺杆的分

流孔位于和螺杆外腔体的管口与进料分流螺杆的环口段套合处。安装环的外径一侧设有平

键边，平键边的两端平面对称设有安装孔，安装孔上方的安装环两侧边沿对称设有侧边沿

槽，安装孔对称的另一侧安装环边沿对称设有上边沿槽。螺杆外腔体为进料分流螺杆的分

流孔处一端内径管口直径略大于另一端内径管口直径的锥形内腔；螺杆外腔体的外径与调

整芯后端封环的一端内径套合处为内斜向的锥形管口，调整芯后端封环的内径螺杆外腔体

一侧内锥面直径大于，浮动出料环与调整芯后端封环相抵处的锥形管口直径，出料内芯外

径与调整芯后端封环内径之间的腔室高度大于出料内芯外径与浮动出料环内径之间的腔

室高度。调整芯后端封环的另一端与浮动出料环相抵的管口为圆柱口，浮动出料环的锥形

管口外径限位固定于调整芯前端封环、调整环、调整芯后端封环构成的环圈槽内，调整环的

径向螺钉与浮动出料环的锥形管口外径相抵。加热环设置于螺杆外腔体与调整芯后端封环

的管体外径，以及调整环的径向螺钉处后端管外径。

[0023] 根据上述结构特点，其加工工艺的要点如下：所述安装环2、螺杆外腔体3、调整芯

后端封环5、调整环6、调整芯前端封环7、浮动出料环8依次套合连接构成管体的同时，管体

内设置出料内芯9与进料分流螺杆4通过连接杆10和螺母连为一体构成挤塑螺杆，从而形成

挤塑螺杆外径与管体内径之间的出料腔11，进料分流螺杆的环口内径为进料腔1，进料腔和

出料腔两者之间为熔融腔，挤塑螺杆的进料腔进入粒子原料，粒子原料通过进料分流螺杆
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外壁的螺旋状导流槽挤压，以及分流螺杆外腔壁的加热线圈加热后融化，并在挤压力的作

用下通过进料分流螺杆向出料腔方向流动，最终从出料腔挤出形成管材；在管材挤出过程

中，通过调节调整环径向周边的径向螺钉，来控制管材圆周方向壁厚的一致性。从而克服了

现有加工工艺中原料粒子通过进料腔的多孔通道进来后，到出料空流出过程中没有充分分

散开来，造成的管壁圆周方向厚度呈现波浪形，管材厚度不均匀的因素。

[0024] 该模具的创新之处在于：进料分流螺旋杆进料腔的分流孔设置有八个，分布更密

集有利于整个挤塑过程中原材料充分混合使管材壁厚更趋于均匀；进料分流螺旋杆另一端

外侧对应设置八条螺旋状导流槽，并分别于八个分流孔连通；并且这八条导流槽沿出料腔

流动方向由深逐渐变浅，最后趋于平坦。从而引导粒子原料在挤出过程中，沿着圆周向螺旋

向前流动，使材料充分而均匀的混合，最后引导材料趋于平坦形成管材，从而使加工过程中

管材壁厚的一致性，管材强度的一致性带来更好的工艺保障。因此，通过该模具为同类产品

提供一种新型管材挤塑模具工艺，解决现有同类产品壁厚的均匀性问题，从而使管材由于

壁厚均匀性的改善而提高各个方向强度更加稳定。
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