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(54)实用新型名称

一种聚丙烯波纹管定径模及含该定径模的

波纹管成型机头

(57)摘要

一种聚丙烯波纹管定径模，其中段开有N条

与波纹管定径模中轴线平行的长槽，长槽长度为

50～100mm，相邻两条长槽之间的宽度为3～

30mm，长槽距波纹管定径模安装端面的距离＝波

纹定径模内径×（0.5～1.5）。含该定径模的波纹

管成型机头还包括机头模体、真空箱、口模、芯模

和冷却装置，波纹管定径模安装在真空箱内，口

模安装在真空箱进口端，芯模安装在口模中心，

芯模与口模之间留有波纹管坯料通道；所述冷却

装置包括设置在芯模管孔内的内水冷却管和真

空箱内壁的外部喷头。该定径模设计科学、结构

简单，用含该定径模的波纹管成型机头生产波纹

管，成本低，效率高，无污染，波纹管定型冷却速

度快，冲击韧性和抗冲击强度高。

权利要求书1页  说明书4页  附图2页

CN 209454121 U

2019.10.01

CN
 2
09
45
41
21
 U



1.一种聚丙烯波纹管定径模，其特征在于：所述波纹管定径模（4）的长度L1≥250mm，波

纹管定径模的中段开有N条与波纹管定径模中心轴线平行的长槽（43），长槽的长度L2为50

～100mm，相邻两条长槽之间的宽度L3为3～30mm，长槽距波纹管定径模安装端面的距离L4

＝D×（0.5～1.5），其中D为波纹定径模内径；

所述波纹管定径模（4）各个波峰（41）顶部均布设有多个小孔（42）；

上述N的数值为2～32之间的任意整数，一般4～8条较优。

2.一种波纹管成型机头，其特征在于：该波纹管成型机头为含有权利要求1所述聚丙烯

波纹管定径模的波纹管成型机头，包括机头模体、真空箱（8）、口模（2）、芯模（3）、波纹管定

径模（4）和冷却装置；

所述真空箱（8）为一个容积大于波纹管定径模（4）的体积并容纳下该波纹管定径模的

密封腔，真空箱的前端面中心开有前安装孔，真空箱的进口端端面中心开有后安装孔，波纹

管定径模前端通过前密封圈（11）与前安装孔连接，波纹管定径模后端通过旋转法兰（5）和

后密封圈与后安装孔连接，所述真空箱的外壁上设置有至少一个穿透该外壁的抽吸口；

所述口模（2）安装在真空箱的进口端，其后端与机头模体连接，口模的前端设有密封台

阶（22）和口模端头（21），所述口模端头穿过旋转法兰（5）的中心孔并伸进波纹管定径模的

端口，所述密封台阶（22）上安装支撑垫（12）和聚四氟乙烯垫（13）并通过锁紧螺母（14）使其

与口模连成一体，所述聚四氟乙烯垫（13）的端面与旋转法兰（5）的端面紧密接触从而形成

转动密封面；所述芯模（3）配合安装在口模（2）中心，芯模与口模之间留有波纹管坯料通过

的通道；

所述冷却装置包括内水冷却管（6）和外部喷头（9），所述内水冷却管设置在芯模（3）的

管孔（31）内、并沿所述芯模的中心轴线贯通该芯模后伸进波纹管定径模（4）内，其后端沿管

孔向后穿越芯模（3）从机头模体内向外引出、并通过软管外接高压冷水泵，内水冷却管前端

带有中心喷头（7）；所述外部喷头（9）安装在真空箱内壁、并通过软管外接高压冷水泵。

3.如权利要求2所述的一种波纹管成型机头，其特征在于：所述口模端头的直径D1等于

波纹定径模的内径减去2～20mm，口模端头的长度L6为10～50mm，口模端头的壁厚D2为3～

5mm。

4.如权利要求3所述的一种波纹管成型机头，其特征在于：所述外部喷头（9）的数量为2

～12个，均布安装在真空箱内壁上并对向波纹管定径模。

5.如权利要求4所述的一种波纹管成型机头，其特征在于：所述设置在芯模（3）的管孔

（31）内的内水冷却管（6）的根数为1～6根，位于内水冷却管（6）前端的中心喷头（7）的个数

为1～6个。
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一种聚丙烯波纹管定径模及含该定径模的波纹管成型机头

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种塑料机械设备部件，特别涉及一种用于提高聚丙烯波纹管抗

冲击强度的聚丙烯波纹管定径模及含该定径模的波纹管成型机头。

背景技术

[0002] 聚丙烯（ＰＰ）是一种综合性能优良、使用广泛的通用塑料，有着非常广泛的用途，

但聚丙烯是结晶性聚合物，内部存在着很大球晶，造成聚丙烯的抗冲击强度低、韧性差，尤

其是在低温下容易发脆，从而限制了其进一步的利用与发展。

[0003] 为改善ＰＰ性能上的不足，常用的方法有二种：

[0004] 1．弹性体增韧改性，其优点确实极大地改善了基体树脂的冲击韧性，但同时又不

可避免地降低了基体材料的刚性和强度；

[0005] 2．β晶型成核剂改性，其优点是可提高制品抗冲击性但不降低甚至提高制品的热

变形温度，使抗冲击性和耐热变形性这矛盾的两个方面得到兼顾，但当使用PP再生料或PP

稍复合其它塑料后效果不明显；

[0006] 另外上述方法都较大程度提高了成本。

实用新型内容

[0007] 本实用新型的目的在于提供一种聚丙烯波纹管定径模及含该定径模的波纹管成

型机头，以克服已有技术所存在的上述不足；

[0008] 本实用新型采取的技术方案是：一种聚丙烯波纹管定径模，所述波纹管定径模的

长度L1≥250mm，波纹管定径模的中段开有N条与波纹管定径模中心轴线平行的长槽，长槽

的长度L2为50～100mm，相邻两条长槽之间的宽度L3为3～30mm，长槽距波纹管定径模安装

端面的距离L4＝D×（0.5～1.5），其中D为波纹定径模内径；

[0009] 波纹管定径模的各个波峰顶部均布设有多个小孔；

[0010] 上述N的数值为2～32之间的任意整数，一般4～8条较优。

[0011] 其另一技术方案是：一种波纹管成型机头，该波纹管成型机头为含上述聚丙烯波

纹管定径模的波纹管成型机头，包括机头模体、真空箱、口模、芯模、波纹管定径模和冷却装

置；

[0012] 所述真空箱为一个容积大于波纹管定径模的体积并容纳下该波纹管定径模的密

封腔，真空箱的前端面中心开有前安装孔，真空箱的进口端端面中心开有后安装孔，波纹管

定径模前端通过前密封圈与前安装孔连接，波纹管定径模后端通过旋转法兰和后密封圈与

后安装孔连接，所述真空箱的外壁上设置有至少一个穿透该外壁的抽吸口；

[0013] 所述口模安装在真空箱的进口端，其后端与机头模体连接，口模的前端设有密封

台阶和口模端头，所述口模端头穿过旋转法兰的中心孔并伸进波纹管定径模的端口，所述

密封台阶上设安装支撑垫和聚四氟乙烯垫并通过锁紧螺母使其与口模连成一体，所述聚四

氟乙烯垫的端面与旋转法兰的端面紧密接触从而形成转动密封面；所述芯模配合安装在口
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模中心，芯模与口模之间留有波纹管坯料通过的通道；

[0014] 所述冷却装置包括内水冷却管和外部喷头，所述内水冷却管设置在芯模的管孔

内、并沿所述芯模的中心轴线贯通该芯模后伸进波纹管定径模内，其后端沿管孔向后穿越

芯模从机头模体内向外引出、并通过软管外接高压冷水泵，内水冷却管前端带有中心喷头；

所述外部喷头安装在真空箱内壁、并通过软管外接高压冷水泵。

[0015] 进一步：所述口模端头的直径等于波纹定径模内径减去2～20mm，口模端头的长度

为10～50mm，口模端头的壁厚为3～5mm。

[0016] 进一步：所述外部喷头的数量为2～12个，均布安装在真空箱内壁上并对向波纹管

定径模。

[0017] 更进一步：所述设置在芯模的管孔内的内水冷却管的根数为1～6根，位于内水冷

却管前端的中心喷头的个数为1～6个。

[0018] 由于采取上述技术方案，本实用新型之一种聚丙烯波纹管定径模及含该定径模的

波纹管成型机头具有如下有益效果：

[0019] 1．本实用新型之一种聚丙烯波纹管定径模设计科学、结构简单，易于加工，用含该

定径模的波纹管成型机头生产波纹管，成本低，没有污染，波纹管的定型冷却速度快、生产

效率高：来自机头模体的熔融塑料波纹管坯沿芯模进入真空箱后，由于真空箱带有抽吸口，

通过真空泵对真空箱的抽吸，使波纹管坯紧贴波纹定径模形成波纹管，与此同时，来自高压

水泵的水，经中心喷头和外部喷头成雾状地对整个波纹定径模及波纹管进行喷淋，最大限

度的增加了冷却面，同时中心喷头采用水作冷媒直接冷却已成型的波纹管，带走的热量远

比气流作冷媒大得多，而使得波纹管成型冷却迅速，极大地提高了生产效率；

[0020] 2．由于使用本实用新型之一种聚丙烯波纹管定径模，波纹管定径模具有足够的长

度（大于或等于250mm），波纹管在波纹定径模内可基本冷却定型，因而能保障波纹管能稳定

生产；又由于波纹定径模的中段开有N条与中轴平行的长槽，长槽的长度L2为50～100mm，设

在真空箱内壁的外部喷头喷出的水在对波纹定径模冷却的同时，可透过定径模上的长槽直

接冷却波纹管使其遭遇急冷获得快速的结晶速度从而获得高β晶型含量的聚丙烯波纹管，

使聚丙烯波纹管抗冲击强度得到极大提高；

[0021] 3．所述口模端头的直径D1=波纹定径模4内径D-(2～20mm)，口模端头的长度L6为

10～50mm，口模端头的壁厚D2为3～5mm，该尺寸的设置可使口模能插入波纹定径模内,二是

通过该尺寸的口模端头可适度降低聚丙烯波纹管口坯温度、提高口坯的熔体强度便于成

型，其次可使成型过程中产生径向澎胀拉伸、从而有效消除“聚丙烯挤出产生的分子取向导

致纵向强度很强而径向强度很差”的不利现象；

[0022] 4．由于口模前端的密封台阶上安装聚四氟乙烯垫,即可使口模前端与旋转法兰之

间密封，同时可防止口模的热量传给旋转法兰进而传给波纹定径模，影响波纹定径模的冷

却进而影响波纹管快速的结晶。

[0023] 下面结合附图和实施例对本实用新型之一种聚丙烯波纹管定径模及含该定径模

的波纹管成型机头的技术特征作进一步的说明。

附图说明

[0024] 图1为本实用新型之波纹定径模主视图（局部剖视）；
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[0025] 图2为图1之A-A剖视图；

[0026] 图3为本实用新型之一种含聚丙烯波纹管定径模的波纹管成型机头结构示意图

（局部剖视）；

[0027] 图4为口模前端结构示意图（剖视）；

[0028] 图中：

[0029] 1—波纹管坯料，2—口模，21—口模端头，22-密封台阶，3—芯模，31—管孔，4—波

纹管定径模，40—连接座，41—波峰，42—小孔，43—长槽，5—旋转法兰，6—内水冷却管，

7—中心喷头，8—真空箱，9—外部喷头，10—波纹管材，11—前密封圈，12—支撑垫，13—聚

四氟乙烯垫，14—锁紧螺母；

[0030] D—波纹定径模内径，L1—波纹定径模长度，L2—长槽长度，L3—相邻两条长槽之

间的宽度，L4—长槽距波纹管定径模安装端面的距离，L5—长槽宽度；

[0031] L6—口模端头长度，D1—口模内径，D2—口模端头壁厚。

具体实施方式

[0032] 实施例一

[0033] 一种聚丙烯波纹管定径模，所述波纹管定径模4的长度L1≥250mm，波纹管定径模4

的中段开有4条与波纹管定径模中心轴线平行的长槽41，长槽的长度L2为50～100mm，相邻

两条长槽之间的宽度L3为3～30mm长槽距波纹管定径模4安装端面的距离L4＝D×（0.5～

1.5），其中D为波纹定径模内径；

[0034] 波纹管定径模4各个波纹的波峰42顶部均布设有多个小孔43；

[0035] 作为变换，开在波纹管定径模中段的长槽的条数N的数值也可增减，其数值为2～

32之间的任意整数，一般4～8条较优，长槽的宽度L5根据长槽的条数和波纹定径模的内径

确定，以保证相邻两条长槽之间的宽度为前提。

[0036] 实施例二

[0037] 一种波纹管成型机头，该波纹管成型机头为含实施一之一种聚丙烯波纹管定径模

的波纹管成型机头，包括机头模体、真空箱8、口模2、芯模3、波纹管定径模4和冷却装置；

[0038] 所述真空箱8为一个容积大于波纹管定径模4的体积并容纳下该波纹管定径模的

密封腔，真空箱8的前端面中心开有前安装孔，真空箱的进口端端面中心开有后安装孔，波

纹管定径模前端通过前密封圈11与前安装孔连接，波纹管定径模后端通过连接座与旋转法

兰5连接，旋转法兰与后安装孔转动连接，旋转法兰与后安装孔之间设后密封圈进行动密

封，所述真空箱的外壁上设置有至少一个穿透该外壁的抽吸口；

[0039] 所述口模2安装在真空箱的进口端，其后端与机头模体连接，口模的前端设有密封

台阶22和口模端头21，所述口模端头穿过旋转法兰5的中心孔并伸进波纹管定径模的端口，

所述密封台阶22上设安装支撑垫12和聚四氟乙烯垫13并通过锁紧螺母14使其与口模连成

一体，所述聚四氟乙烯垫13的端面与旋转法兰5的端面紧密接触从而形成转动密封面；所述

芯模3配合安装在口模2中心，芯模与口模之间留有波纹管坯料通过的通道，通道的厚度即

为波纹管管坯的厚度；

[0040] 所述冷却装置包括内水冷却管6和外部喷头9，所述内水冷却管设置在芯模3的管

孔31内、并沿所述芯模的中心轴线贯通该芯模后伸进波纹管定径模4内，其后端沿管孔向后
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穿越芯模3从机头模体内向外引出、并通过软管外接高压冷水泵，内水冷却管前端带有中心

喷头7；所述外部喷头9安装在真空箱内壁、并通过软管外接高压冷水泵。

[0041] 所述口模端头的直径D1等于波纹定径模4内径D减去2～20mm，口模端头的长度L6

为10～50mm，口模端头的壁厚D2为3～5mm。

[0042] 所述外部喷头9的数量为2～12个，均布安装在真空箱内壁上并对向波纹管定径

模；所述设置在芯模3的管孔31内的内水冷却管6的根数为1～6根，位于内水冷却管6前端的

中心喷头7的个数为1～6个。
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