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(57)摘要

本发明公开了一种不锈钢成品排水沟制作

工艺，属于道路工程建设辅助设施领域，解决了

不锈钢排水沟不便生产的问题，其技术方案要点

是：包括以下步骤：S100，切割成型：选取不锈钢

板材用激光切割机切割出工件的基本形状；

S200，退火处理；S300，拉伸成型；S400，接头处

理；S500，上口修边；S600，翻边加工；S700，清理

打磨；S800，喷丸处理；S900，酸洗钝化。其本不锈

钢成品排水沟工艺简单，便于生产，通过不锈钢

板材一体成型，免焊接直接安装使用，耐酸碱、抗

老化、无污染且使用寿命长。
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1.一种不锈钢成品排水沟制作工艺，其特征是包括以下步骤：

S100，切割成型：选取不锈钢板材用激光切割机切割出工件的基本形状；

S200，退火处理：将步骤S100中处理后的工件加热到950℃~1150℃，并保持1min~3min，

进行退火处理；

S300，拉伸成型：将步骤S200中处理后的工件用500吨以上的液压机装上模具进行拉

伸，拉伸成1米·U型；

S400，接头处理：将步骤S300中处理后的工件两头连接处向下拉伸成L型，拉伸深度为

不锈钢板材的厚度；

S500，上口修边：将步骤S400中处理后的工件上口用修边机进行修边处理；

S600，翻边加工：将步骤S500中处理后的工件用模具把产品上口进行翻边处理；

S700，清理打磨：清理步骤S600处理后的工件并检查其有无损伤，对其因接触造成的划

伤和飞溅、割渣造成的损伤进行彻底清理打磨干净；

S800，喷丸处理：将步骤S700中的工件进行喷丸加工，砂丸粒度均匀，直径为Φ0.18mm~
Φ0.2mm；

S900，酸洗钝化：将步骤S800中的工件进行酸洗钝化，并在酸洗钝化后进行清洗干燥。

2.根据权利要求1所述的一种不锈钢成品排水沟制作工艺，其特征是：还包括S210，物

理除磷：将步骤S200中退火处理后的工件进行表面氧化皮去除，首先进行破磷机破磷工艺，

通过破磷机张力的张力拉伸，使不锈钢工件产生0.5±0.2%的延伸，使工件表层氧化皮与不

锈钢基体脱离；然后，通过抛丸机进行抛丸处理，通过抛丸抛射至工件表面，使工件表层氧

化皮被抛丸抛脱落。

3.根据权利要求2所述的一种不锈钢成品排水沟制作工艺，其特征是：在步骤S300中，

在工件拉伸前，对模具进行预处理，对凹模进行预热处理使凹模的工作面温度稳定保持在

70℃~110℃；对凸模进行预冷处理使凸模的工作面温度稳定保持在10℃~30℃。

4.根据权利要求1所述的一种不锈钢成品排水沟制作工艺，其特征是：在步骤S300中，

模具的表面设置有润滑层，润滑层为聚氟乙烯与尼龙薄膜形成的多膜层；

其中聚氟乙烯薄膜和尼龙薄膜相间设置，其中相邻的聚氟乙烯薄膜的厚度不大于尼龙

薄膜层厚度同时又不小于尼龙薄膜层厚度的三分之一。

5.根据权利要求1所述的一种不锈钢成品排水沟制作工艺，其特征是：在步骤S300中，

进行拉伸时，在工件表面涂覆膏状拉伸乳化液，拉伸乳化液由石蜡、白矿物油、硬脂酸、三乙

醇胺、添加剂和水组成。

6.根据权利要求1所述的一种不锈钢成品排水沟制作工艺，其特征是：还包括S810，单

向表面加工：在步骤S800中，工件经过喷丸加工后，用粒度为0.18mm的磨料进行表面研磨，

使工件表面有均匀的直纹。

7.根据权利要求1所述的一种不锈钢成品排水沟制作工艺，其特征是：还包括S860，除

油除尘：在步骤S900酸洗钝化之前，先将不锈钢工件放入丙酮中浸泡30min~40min,然后取

出，表面采用碳酸氢钾溶液进行冲洗5min~8min，烘干至恒重；再将不锈钢工件浸泡到亚硫

酸钠溶液中浸泡10min~15min，采用超声波处理3min~5min，取出后表面采用去离子水冲洗

3min~5min，烘干至恒重。

8.根据权利要求1所述的一种不锈钢成品排水沟制作工艺，其特征是：步骤S900中，酸

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 109277780 A

2



洗溶液为HN03和HF的混合溶液，预酸洗溶液温度为55℃~65℃，工件完全浸入酸洗槽，温度

为20℃~30℃。
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一种不锈钢成品排水沟制作工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及道路工程建设辅助设施领域，特别涉及一种不锈钢成品排水沟制作工

艺。

背景技术

[0002] 排水沟指的是将边沟、截水沟和路基附近、庄稼地里、住宅附近低洼处汇集的水引

向路基、庄稼地、住宅地以外的水沟。排水沟根据其修建的位置可以分为明沟和暗沟。在广

阔的田野一般采用明沟的方式；而在城市、公路隧道、引水渠、部分公路两边等采用暗沟的

形式。

[0003] 传统上，有树脂成品排水沟、PE成品排水沟、以及砖砌和混凝土排水沟，树脂排水

沟和PE成品排水沟存在老化和不耐酸碱不抗冻的缺点，易导致排水沟开裂堵塞等问题，从

而会使排水沟慢慢失去排水功能。传统的砖砌和混凝土排水沟则强度不够，使用寿命短，现

场施工会给城市带来了粉尘、噪音、垃圾等；另外，其排水沟内壁粗糙，有易使流水不畅，沟

内积水，会变臭污染周边环境等问题；而若利用不锈钢制成成品排水沟，则可以借不锈钢的

特性弥补以上缺陷。

[0004] 但由于不锈钢材质因素，将其制成成品排水沟存在成型难的问题。

发明内容

[0005] 针对现有技术存在的不足，本发明的目的在于提供一种不锈钢成品排水沟制作工

艺，其工艺便于不锈钢排水沟的成型。

[0006] 本发明的上述技术目的是通过以下技术方案得以实现的：一种不锈钢成品排水沟

制作工艺，包括以下步骤：

S100，切割成型：选取不锈钢板材用激光切割机切割出工件的基本形状；

S200，退火处理：将步骤S100中处理后的工件加热到950℃~1150℃，并保持1min~3min，

进行退火处理；

S300，拉伸成型：将步骤S200中处理后的工件用500吨以上的液压机装上模具进行拉

伸，拉伸成1米·U型；

S400，接头处理：将步骤S300中处理后的工件两头连接处向下拉伸成L型，拉伸深度为

不锈钢板材的厚度；

S500，上口修边：将步骤S400中处理后的工件上口用修边机进行修边处理；

S600，翻边加工：将步骤S500中处理后的工件用模具把产品上口进行翻边处理；

S700，清理打磨：清理步骤S600处理后的工件并检查其有无损伤，对其因接触造成的划

伤和飞溅、割渣造成的损伤进行彻底清理打磨干净；

S800，喷丸处理：将步骤S700中的工件进行喷丸加工，砂丸粒度均匀，直径为Φ0.18mm~
Φ0.2mm；

S900，酸洗钝化：将步骤S800中的工件进行酸洗钝化，并在酸洗钝化后进行清洗干燥。
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[0007] 通过上述技术方案，不锈钢板材直接通过激光切割便于割出所需要的形状，加工

步骤少，成型容易；工件进行退火处理后一方面可以使不锈钢组织和成分更加均匀，另一方

面可以消除加工硬化，以利于继续加工，同时恢复不锈钢固有的耐蚀性能；步骤S300中利用

不锈钢退火后的特性，加上专用模具将工件拉伸成1米·1U型，形成排水沟体雏形，加工工

序一步到位，减少了因反复加工带来的工件内部损伤，保证工件强度；另外，拉伸翻边处理

让不锈钢材料的强度无线放大；

其中，接头拉伸处理使工件两头拉伸深度为不锈钢板材的厚度，当工件交替对接时接

口处会有一条5mm深度8mm宽度的槽口，在槽口填充胶合剂可以以防渗漏，便于免焊接直接

安装使用，施工无污染，避免了焊接消耗大量的人力物力；

综上，本不锈钢成品排水沟工艺简单，便于生产，通过不锈钢板材一体成型，免焊接直

接安装使用，耐酸碱、抗老化、无污染且使用寿命长。

[0008] 优选的，还包括S210，物理除磷：将步骤S200中退火处理后的工件进行表面氧化皮

去除，首先进行破磷机破磷工艺，通过破磷机张力的张力拉伸，使不锈钢工件产生0.5±

0.2%的延伸，使工件表层氧化皮与不锈钢基体脱离；然后，通过抛丸机进行抛丸处理，通过

抛丸抛射至工件表面，使工件表层氧化皮被抛丸抛脱落。

[0009] 通过上述技术方案，经过物理除磷，将工件表面的氧化皮去除，便于工件的后续加

工。

[0010] 优选的，在步骤S300中，在工件拉伸前，对模具进行预处理，对凹模进行预热处理

使凹模的工作面温度稳定保持在70℃~110℃；对凸模进行预冷处理使凸模的工作面温度稳

定保持在10℃~30℃。

[0011] 通过上述技术方案，最好保持凹模和凸模表面温度差在50℃左右，可以有效降低

不锈钢在拉伸过程中奥氏体相相马氏体相的转换，避免材料变脆、应力积累以及减小表面

划痕对产品质量以及生产加工效率的影响，同时提高了加工精度。

[0012] 优选的，在步骤S300中，模具的表面设置有润滑层，润滑层为聚氟乙烯与尼龙薄膜

形成的多膜层。

[0013] 通过上述技术方案，润滑层的设置有助于提高工件成品质量；其中，聚氟乙烯薄膜

和尼龙薄膜相间设置，其中相邻的聚氟乙烯薄膜的厚度不大于尼龙薄膜层厚度同时又不小

于尼龙薄膜层厚度的三分之一。

[0014] 优选的，在步骤S300中，进行拉伸时，在工件表面涂覆膏状拉伸乳化液，拉伸乳化

液由石蜡、白矿物油、硬脂酸、三乙醇胺、添加剂和水组成。

[0015] 通过上述技术方案，乳化液的加入不仅可以提高润滑性、冷却性和抗磨拉伸性，而

且能够保护工件，减少工件损伤。

[0016] 优选的，还包括S810，单向表面加工：在步骤S800中，工件经过喷丸加工后，用粒度

为0.18mm的磨料进行表面研磨，使工件表面有均匀的直纹。

[0017] 通过上述技术方案，均匀的直纹污物就不易附着在上面，而且容易清洗，因此可以

提高排水沟水流的流动性。

[0018] 优选的，还包括S860，除油除尘：在步骤S900酸洗钝化之前，先将不锈钢工件放入

丙酮中浸泡30min~40min,然后取出，表面采用碳酸氢钾溶液进行冲洗5min~8min，烘干至恒

重；再将不锈钢工件浸泡到亚硫酸钠溶液中浸泡10min~15min，采用超声波处理3min~5min，
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取出后表面采用去离子水冲洗3min~5min，烘干至恒重。

[0019] 优选的，步骤S900中，酸洗溶液为HN03和HF的混合溶液，预酸洗溶液温度为55℃~
65℃，工件完全浸入酸洗槽，温度为20℃~30℃。

[0020] 综上所述，本发明具有以下有益效果：

1、本不锈钢成品排水沟工艺简单，便于生产，通过不锈钢板材一体成型，免焊接直接安

装使用，耐酸碱、抗老化、无污染且使用寿命长；

2、不锈钢成品排水沟内壁光滑，纹路均匀，不易挂住污泥，保证排水的流畅性；

3、不锈钢成品排水沟的成品质量高，强度高。

附图说明

[0021] 图1为不锈钢成品排水沟制作工艺流程图。

具体实施方式

[0022] 以下结合附图对本发明作进一步详细说明。

[0023] 其中相同的零部件用相同的附图标记表示。需要说明的是，下面描述中使用的词

语“前”、“后”、“左”、“右”、“上”和“下”指的是附图中的方向，词语“底面”和“顶面”、“内”和

“外”分别指的是朝向或远离特定部件几何中心的方向。

[0024] 一种不锈钢成品排水沟制作工艺，包括以下步骤：

S100，切割成型：选取不锈钢板材用激光切割机切割出工件的基本形状；

S200，退火处理：将步骤S100中处理后的工件加热到950℃~1150℃，并保持1min~3min，

进行退火处理；

S210，物理除磷：将步骤S200中退火处理后的工件进行表面氧化皮去除，首先进行破磷

机破磷工艺，通过破磷机张力的张力拉伸，使不锈钢工件产生0.5±0.2%的延伸，使工件表

层氧化皮与不锈钢基体脱离；然后，通过抛丸机进行抛丸处理，通过抛丸抛射至工件表面，

使工件表层氧化皮被抛丸抛脱落。经过物理除磷，将工件表面的氧化皮去除，便于工件的后

续加工。

[0025] S300，拉伸成型：在工件拉伸前，对模具进行预处理，对凹模进行预热处理使凹模

的工作面温度稳定保持在70℃~110℃；对凸模进行预冷处理使凸模的工作面温度稳定保持

在10℃~30℃。此处，最好保持凹模和凸模表面温度差在50℃左右，可以有效降低不锈钢在

拉伸过程中奥氏体相相马氏体相的转换，避免材料变脆、应力积累以及减小表面划痕对产

品质量以及生产加工效率的影响，同时提高了加工精度。

[0026] 然后将工件用500吨以上的液压机装上模具进行拉伸，拉伸成1米·U型；

其中，模具的表面设置有润滑层，润滑层为聚氟乙烯与尼龙薄膜形成的多膜层,  聚氟

乙烯薄膜和尼龙薄膜相间设置，其中相邻的聚氟乙烯薄膜的厚度不大于尼龙薄膜层厚度同

时又不小于尼龙薄膜层厚度的三分之一。

[0027] 另外，进行拉伸时，在工件表面涂覆膏状拉伸乳化液，拉伸乳化液由石蜡、白矿物

油、硬脂酸、三乙醇胺、添加剂和水组成。

[0028] 润滑层的设置和乳化液的加入不仅可以提高润滑性、冷却性和抗磨拉伸性，而且

能够保护工件，减少工件损伤，有助于提高工件成品质量。
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[0029] S400，接头处理：将步骤S300中处理后的工件两头连接处向下拉伸成L型，拉伸深

度为不锈钢板材的厚度；

S500，上口修边：将步骤S400中处理后的工件上口用修边机进行修边处理；

S600，翻边加工：将步骤S500中处理后的工件用模具把产品上口进行翻边处理；

S700，清理打磨：清理步骤S600处理后的工件并检查其有无损伤，对其因接触造成的划

伤和飞溅、割渣造成的损伤进行彻底清理打磨干净；

S800，喷丸处理：将步骤S700中的工件进行喷丸加工，砂丸粒度均匀，直径为Φ0.18mm~
Φ0.2mm；

S810，单向表面加工：在步骤S800中，工件经过喷丸加工后，用粒度为0.18mm的磨料进

行表面研磨，使工件表面有均匀的直纹。均匀的直纹污物就不易附着在上面，而且容易清

洗，因此可以提高排水沟水流的流动性。

[0030] S860，除油除尘：在步骤S900酸洗钝化之前，先将不锈钢工件放入丙酮中浸泡

30min~40min,然后取出，表面采用碳酸氢钾溶液进行冲洗5min~8min，烘干至恒重；再将不

锈钢工件浸泡到亚硫酸钠溶液中浸泡10min~15min，采用超声波处理3min~5min，取出后表

面采用去离子水冲洗3min~5min，烘干至恒重。

[0031] S900，酸洗钝化：将步骤S800中的工件进行酸洗钝化，并在酸洗钝化后进行清洗干

燥。其中酸洗溶液为HN03和HF的混合溶液，预酸洗溶液温度为55℃~65℃，工件完全浸入酸

洗槽，温度为20℃~30℃。

[0032] 综上，不锈钢板材直接通过激光切割便于割出所需要的形状，加工步骤少，成型容

易；工件进行退火处理后一方面可以使不锈钢组织和成分更加均匀，另一方面可以消除加

工硬化，以利于继续加工，同时恢复不锈钢固有的耐蚀性能；步骤S300中利用不锈钢退火后

的特性，加上专用模具将工件拉伸成1米·1U型，形成排水沟体雏形，加工工序一步到位，减

少了因反复加工带来的工件内部损伤，保证工件强度；另外，拉伸翻边处理让不锈钢材料的

强度无线放大；

其中，接头拉伸处理使工件两头拉伸深度为不锈钢板材的厚度，当工件交替对接时接

口处会有一条5mm深度8mm宽度的槽口，在槽口填充胶合剂可以以防渗漏，便于免焊接直接

安装使用，施工无污染，避免了焊接消耗大量的人力物力。

[0033] 因此，本不锈钢成品排水沟工艺简单，便于生产，通过不锈钢板材一体成型，免焊

接直接安装使用，耐酸碱、抗老化、无污染且使用寿命长。

[0034] 上述的实施例仅仅是对本发明的解释，其并不是对本发明的限制，本领域技术人

员在阅读完本说明书后可以根据需要对本实施例做出没有创造性贡献的修改，但只要在本

发明的权利要求范围内都受到专利法的保护。

说　明　书 4/4 页

7

CN 109277780 A

7



图1

说　明　书　附　图 1/1 页

8

CN 109277780 A

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002
	CLA00003

	DES
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007

	DRA
	DRA00008


