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(57)摘要

本实用新型公开的一种水平式生产三层共

挤机头，包括：包括机头体，机头体内设有φ70聚

丙烯挤塑流道、φ90聚丙烯挤塑流道、φ150聚丙

烯挤塑流道、导体穿过通道和绝缘层定型通道并

在机头体内设置有油温加热回路，所述油温加热

回路与油式模温机通过管道连接；在导体穿过通

道的入口侧的抽真空装置连接座，抽真空装置连

接座与抽真空装置连接；在φ70聚丙烯挤塑流道

的入口还设置有单头加热管；在φ90挤塑机机头

法兰内设置有电热圈。本实用新型解决了额定电

压26/35kV及以下环保型聚丙烯绝缘电力电缆中

使用改性聚丙烯(PP)绝缘材料、聚丙烯导体屏蔽

和绝缘屏蔽材料加工温度高，现有三层共挤机头

无法满足生产要求的问题。
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1.一种水平式生产三层共挤机头，其特征在于，包括：

一机头体，所述机头体内设置有φ70聚丙烯挤塑流道、φ90聚丙烯挤塑流道、φ150聚

丙烯挤塑流道、导体穿过通道和绝缘层定型通道，其中，所述φ70聚丙烯挤塑流道、φ90聚

丙烯挤塑流道、φ150聚丙烯挤塑流道的出口侧位于所述导体穿过通道的出口侧并且四者

聚集后与所述绝缘层定型通道的入口侧连通；在所述机头体内设置有油温加热回路，所述

油温加热回路与油式模温机通过管道连接；

设置在所述导体穿过通道的入口侧的抽真空装置连接座，所述抽真空装置连接座与抽

真空装置连接；

所述φ70聚丙烯挤塑流道的入口通过φ70第一挤塑机导胶管座、φ70第二挤塑机导胶

管座、φ70第一挤塑机导胶管、φ70并帽、φ70挤塑机导胶管衬套、φ70第二挤塑机导胶管

与φ70挤塑机机头法兰连接，φ70挤塑机机头法兰与φ70挤塑机机头连接；在所述φ70聚

丙烯挤塑流道的入口还设置有单头加热管；

所述φ90聚丙烯挤塑流道的入口通过φ90挤塑机导胶管衬套、φ90挤塑机导胶管、φ

90并帽连接φ90挤塑机机头法兰，所述φ90挤塑机机头法兰与φ90挤塑机机头连接；在所

述φ90挤塑机机头法兰内设置有电热圈；

所述φ150聚丙烯挤塑流道的入口通过φ150挤塑机法兰座连接φ150挤塑机法兰，φ

150挤塑机法兰与φ90挤塑机机头连接。

2.如权利要求1所述的一种水平式生产三层共挤机头，其特征在于，所述φ150挤塑机

法兰的中心轴线垂直于模芯的轴线，所述φ70挤塑机机头法兰的中心轴线与所述φ150挤

塑机法兰的中心轴线之间的夹角为45°，所述φ90挤塑机机头法兰的中心轴线与所述φ150

挤塑机法兰的中心轴线之间的夹角为40°。

3.如权利要求2所述的一种水平式生产三层共挤机头，其特征在于，所述φ70挤塑机机

头法兰的中心轴线、所述φ150挤塑机法兰的中心轴线、所述φ90挤塑机机头法兰的中心轴

线位于平面上。

4.如权利要求3所述的一种水平式生产三层共挤机头，其特征在于，所述φ70挤塑机机

头法兰的中心轴线、所述φ90挤塑机机头法兰的中心轴线分设在所述φ150挤塑机法兰的

中心轴线的左右两侧。

5.如权利要求4所述的一种水平式生产三层共挤机头，其特征在于，所述油温加热回路

与油式模温机之间连接的管道为304不锈钢金属高温软管，在所述304不锈钢金属高温软管

外包覆有保温岩棉管及保温棉。

6.如权利要求5所述的一种水平式生产三层共挤机头，其特征在于，聚丙烯在所述φ70

聚丙烯挤塑流道内的流速、φ90聚丙烯挤塑流道内的流速、φ150聚丙烯挤塑流道内的流速

相同。

7.如权利要求6所述的一种水平式生产三层共挤机头，其特征在于，所述导体穿过通道

设置在模芯中，所述模芯位于所述导体穿过通道的出口侧呈圆锥段；所述φ70聚丙烯挤塑

流道的出口侧、φ90聚丙烯挤塑流道的出口侧、φ150聚丙烯挤塑流道的出口侧配置在所述

圆锥段外侧。

8.如权利要求1至7任一项权利要求所述的一种水平式生产三层共挤机头，其特征在

于，在所述φ70挤塑机机头法兰、φ90挤塑机机头法兰和φ150挤塑机机头法兰上均设置有
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吊环螺钉。

9.如权利要求8所述的一种水平式生产三层共挤机头，其特征在于，所述水平式生产三

层共挤机头通过机头支架安装在一机头小车上。
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一种水平式生产三层共挤机头

技术领域

[0001] 本实用新型涉及共挤机头，特别涉及一种用于26/35kV及以下聚丙烯绝缘电缆的

水平式生产三层共挤机头。

背景技术

[0002] 目前，中压电力电缆绝缘是以交联聚乙烯为主要绝缘材料。交联聚乙烯是通过交

联手段将聚乙烯的分子链交叉连接成立体网状结构而制造出的一种热固性材料。相对于聚

乙烯，XLPE具有更高的热性能和力学性能，而且保持了聚乙烯绝缘电阻高、耐电性能好和介

质损耗小的优点。然而随着XLPE绝缘的大规模使用，也暴露出一些问题：

[0003] (1)XLPE交联过程中产生的交联副产物，除气后仍可残留在电缆内部，影响绝缘的

机械性能和电气性能；

[0004] (2)生产工艺复杂，交联、除气等工序设备占据空间大、能量消耗多、生产效率低；

[0005] (3)XLPE绝缘材料是热固性材料，XLPE电缆退役后难以回收利用，废弃物对环境造

成破坏。

[0006] 相比较来说，聚丙烯具有良好的耐化学腐蚀性和电气绝缘性，生产过程中不需要

交联、除气处理，降低了生产过程中的污染和能耗，而且此材料可回收利用，满足了绿色环

保低碳的要求。此外，聚丙烯在较高温度下的抗热变形能力优于交联聚乙烯，抗过载能力以

及安全性能更优，具备良好的发展前景。

[0007] 聚丙烯材料的熔点在170℃，高于XLPE绝缘加工温度，现有XLPE绝缘三层共挤机头

加热方式为水式模温机加热，最高温只有125℃，无法满足聚丙烯绝缘的生产要求，同时聚

丙烯绝缘生产中不需交联，原交联生产机组中的硫化管道没有使用价值，因此对聚丙烯绝

缘的生产设备进行改进，将悬链式交联生产机组改为“水平式”生产机组，提升绝缘线芯生

产效率，满足聚丙烯绝缘大长度连续生产要求，实现了新型电缆绝缘材料批量应用的创新，

符合电网“绿色低碳循环发展”的要求，对电力电缆的发展有着重要的意义。

[0008] 本实用新型要解决的技术问题如下

[0009] ①交联聚乙烯生产的加工温度在100‑120℃，而聚丙烯材料结晶度高，熔点温度在

170℃以上，远高于交联聚乙烯绝缘加工温度，原有三层共挤挤塑机头无法满足此温度的生

产要求；

[0010] ②水平式三层共挤挤塑机组是由φ150+70双层共挤挤塑机、φ90挤塑机组合而

成，原有设备组合角度已固定，需重新设计一款三层共挤机头与之配合，满足聚丙烯绝缘水

平式生产的工艺要求。

实用新型内容

[0011] 本实用新型所要解决的技术问题在于针对上述三层共挤挤塑机头所存在的上述

不足之处而提供一种能够与本申请人所申请的水平式三层共挤挤塑机配套使用的水平式

生产三层共挤机头。
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[0012] 为了实现上述发明目的，本实用新型的水平式生产三层共挤机头，包括：

[0013] 一机头体，所述机头体内设置有φ70聚丙烯挤塑流道、φ90聚丙烯挤塑流道、φ

150聚丙烯挤塑流道、导体穿过通道和绝缘层定型通道，其中，所述φ70聚丙烯挤塑流道、φ

90聚丙烯挤塑流道、φ150聚丙烯挤塑流道的出口侧位于所述导体穿过通道的出口侧并且

四者聚集后与所述绝缘层定型通道的入口侧连通；在所述机头体内设置有油温加热回路，

所述油温加热回路与油式模温机通过管道连接；

[0014] 设置在所述导体穿过通道的入口侧的抽真空装置连接座，所述抽真空装置连接座

与抽真空装置连接；

[0015] 所述φ70聚丙烯挤塑流道的入口通过φ70第一挤塑机导胶管座、φ70第二挤塑机

导胶管座、φ70第一挤塑机导胶管、φ70并帽、φ70挤塑机导胶管衬套、φ70第二挤塑机导

胶管与φ70挤塑机机头法兰连接，φ70挤塑机机头法兰与φ70挤塑机机头连接；在所述φ

70聚丙烯挤塑流道的入口还设置有单头加热管；

[0016] 所述φ90聚丙烯挤塑流道的入口通过φ90挤塑机导胶管衬套、φ90挤塑机导胶

管、φ90并帽连接φ90挤塑机机头法兰，所述φ90挤塑机机头法兰与φ90挤塑机机头连接；

在所述φ90挤塑机机头法兰内设置有电热圈；

[0017] 所述φ150聚丙烯挤塑流道的入口通过φ150挤塑机法兰座连接φ150挤塑机法

兰，φ150挤塑机法兰与φ90挤塑机机头连接。

[0018] 在本实用新型的一个优选实施例中，所述φ150挤塑机法兰的中心轴线垂直于所

述模芯的轴线，所述φ70挤塑机机头法兰的中心轴线与所述φ150挤塑机法兰的中心轴线

之间的夹角为45°，所述φ90挤塑机机头法兰的中心轴线与所述φ150挤塑机法兰的中心轴

线之间的夹角为40°。

[0019] 在本实用新型的一个优选实施例中，所述φ70挤塑机机头法兰的中心轴线、所述

φ150挤塑机法兰的中心轴线、所述φ90挤塑机机头法兰的中心轴线位于平面上。

[0020] 在本实用新型的一个优选实施例中，所述φ70挤塑机机头法兰的中心轴线、所述

φ90挤塑机机头法兰的中心轴线分设在所述φ150挤塑机法兰的中心轴线的左右两侧。

[0021] 在本实用新型的一个优选实施例中，所述油温加热回路与油式模温机之间连接的

管道为304不锈钢金属高温软管，在所述304不锈钢金属高温软管外包覆有保温岩棉管及保

温棉，以确保油温模温机的输出温度与机头的加工温度差异控制在5℃以内，加工温度恒

定，不出现较大范围波动。

[0022] 在本实用新型的一个优选实施例中，聚丙烯在所述φ70聚丙烯挤塑流道内的流

速、φ90聚丙烯挤塑流道内的流速、φ150聚丙烯挤塑流道内的流速相同。

[0023] 在本实用新型的一个优选实施例中，所述导体穿过通道设置在模芯中，所述模芯

位于所述导体穿过通道的出口侧呈圆锥段；所述φ70聚丙烯挤塑流道的出口侧、φ90聚丙

烯挤塑流道的出口侧、φ150聚丙烯挤塑流道的出口侧配置在所述圆锥段外侧。

[0024] 在本实用新型的一个优选实施例中，在所述φ70挤塑机机头法兰、φ90  挤塑机机

头法兰和φ150挤塑机机头法兰上均设置有吊环螺钉。

[0025] 在本实用新型的一个优选实施例中，所述水平式生产三层共挤机头通过机头支架

安装在一机头小车上。

[0026] 由于采用了如上的技术方案，本实用新型与现有技术相比，具有以下特点：
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[0027] ①解决了额定电压26/35kV及以下环保型聚丙烯绝缘电力电缆中使用改性聚丙烯

(PP)绝缘材料、聚丙烯导体屏蔽和绝缘屏蔽材料加工温度高，现有三层共挤机头无法满足

生产要求的问题。

[0028] ②本实用新型挤包均匀，调整方便，长期生产也不会出现材料老化，提高了绝缘线

芯的生产质量，满足聚丙烯绝缘大长度长周期连续生产要求。

[0029] ③本实用新型将φ70聚丙烯挤塑流道的出口侧、φ90聚丙烯挤塑流道的出口侧、

φ150聚丙烯挤塑流道的出口侧加工在模芯的圆锥段外侧，使得流体胶道是在圆锥面上加

工，机头密封好，不漏胶，拆卸方便快捷，大大提高了生产效率，省时省料，节省人工。

[0030] ④本实用新型生产的聚丙烯绝缘线芯，同心度较好，绝缘偏心度控制在8％以内，

并且也能够使得绝缘层、和导体线芯连接紧密，有利于提高电缆的机械性能和使用寿命。

附图说明

[0031] 图1为本实用新型的水平式生产三层共挤机头的结构示意图。

具体实施方式

[0032] 以下结合附图和具体实施方式来进一步描述本实用新型。

[0033] 参见图1，图中所示的水平式生产三层共挤机头，包括机头体022，整个机头体022

通过机头支架018安装到机头小车019上，这样便于移动，方便生产。

[0034] 机头体022内设置有φ70聚丙烯挤塑流道016、φ90聚丙烯挤塑流道017、φ150聚

丙烯挤塑流道024、模芯025、绝缘层定型通道026和油温加热回路(图中未示出)，在模芯025

内设置有导体穿过通道027。

[0035] 模芯025位于导体穿过通道027的出口侧呈圆锥段028；φ70聚丙烯挤塑流道016的

出口侧、φ90聚丙烯挤塑流道017的出口侧、φ150聚丙烯挤塑流道024的出口侧配置在圆锥

段028外侧，这样φ70聚丙烯挤塑流道016、φ90  聚丙烯挤塑流道017、φ150聚丙烯挤塑流

道024的出口侧就位于导体穿过通道027的出口侧并且四者聚集后与绝缘层定型通道26的

入口侧连通。

[0036] 机头体022内设置有油温加热回路，该油温加热回路与油式模温机通过管道连接；

采用油式模温机对机头体022进行加热，能够提高加温范围，满足聚丙烯绝缘材料、屏蔽材

料的加工温度要求。

[0037] 油温加热回路与油式模温机之间连接的管道为304不锈钢金属高温软管，在304不

锈钢金属高温软管外包覆有保温岩棉管及保温棉，以确保油温模温机的输出温度与机头的

加工温度差异控制在5℃以内，加工温度恒定，不出现较大范围波动。

[0038] 在导体穿过通道027的入口侧设置有抽真空装置连接座015，该抽真空装置连接座

015与抽真空装置连接,以通过导体穿过通道027对机头体022内抽真空。

[0039] 本实用新型通过设计，使得聚丙烯在φ70聚丙烯挤塑流道016内的流速、φ90聚丙

烯挤塑流道017内的流速、φ150聚丙烯挤塑流道024内的流速相同，满足模口断面压力相等

的要求。

[0040] φ70聚丙烯挤塑流道016的入口通过φ70第一挤塑机导胶管座07、φ70  第二挤塑

机导胶管座08、φ70第一挤塑机导胶管09、φ70并帽010、φ70挤塑机导胶管衬套011、φ70
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第二挤塑机导胶管012与φ70挤塑机机头法兰03  连接，φ70挤塑机机头法兰013与φ70挤

塑机机头连接；在φ70聚丙烯挤塑流道016的入口还设置有单头加热管014，以对流过φ70

聚丙烯挤塑流道016 继续进行加热。

[0041] φ90聚丙烯挤塑流道017的入口通过φ90挤塑机导胶管衬套04、φ90挤塑机导胶

管05、φ90并帽02连接φ90挤塑机机头法兰01，φ90挤塑机机头法兰01与φ90挤塑机机头

连接；在φ90挤塑机机头法兰01内设置有电热圈  020，以便于对流过φ90挤塑机机头法兰

01的聚丙烯继续进行加热。

[0042] φ150聚丙烯挤塑流道024的入口通过φ150挤塑机法兰座06连接φ150  挤塑机法

兰05，φ150挤塑机法兰05与φ90挤塑机机头连接。

[0043] 为了便于将φ70挤塑机机头法兰013、φ90挤塑机机头法兰01和φ150  挤塑机机

头法兰05吊装到机头体022上，在φ70挤塑机机头法兰013、φ90  挤塑机机头法兰01和φ

150挤塑机机头法兰05上均设置有吊环螺钉029、021、  030。

[0044] φ70挤塑机机头法兰013、φ90挤塑机机头法兰01和φ150挤塑机机头法兰05吊装

到机头体022上后，φ150挤塑机法兰05的中心轴线垂直于模芯  025的轴线，φ70挤塑机机

头法兰013的中心轴线与φ150挤塑机法兰05的中心轴线之间的夹角为45°，φ90挤塑机机

头法兰01的中心轴线与φ150挤塑机法兰05的中心轴线之间的夹角为40°，并且φ70挤塑机

机头法兰013的中心轴线、φ150挤塑机法兰05的中心轴线、φ90挤塑机机头法兰01的中心

轴线位于平面上。φ70挤塑机机头法兰013的中心轴线、φ90挤塑机机头法兰  01的中心轴

线分设在φ150挤塑机法兰05的中心轴线的左右两侧。
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