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大口径聚乙烯钢丝网增强复合稳态管生产

设备及生产方法，属于城乡市政建设塑料管材制

造领域，包括成型机、加热装置、增强管包覆模

具、增强管包覆挤出机、成型辊、增强管放卷机、

外层挤出机、内层挤出机、钢丝网放卷机，制成大

口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管，环刚

度显著提高，管壁内外承压能力较强；生产效率

高、质量稳定、减少工程维修成本，满足管道安装

使用技术要求，可广泛应用于管材领域。
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1.一种大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备，其特征在于：包括成型

机、加热装置、成型辊筒、压辊、增强管包覆模具、增强管包覆挤出机、增强B管放卷机‑右、增

强A管放卷机、增强B管放卷机‑左、管壁外层挤出机、管壁内层挤出机、粘接树脂挤出机、钢

丝网放卷机；管壁内层与管壁外层之间设置钢丝网，管壁外层沿着大口径聚乙烯结构壁钢

丝网增强复合稳态管轴向依次并排缠绕焊接增强A管和增强B管；生产设备的连接关系是：

以成型机为中心，依次间隔排列设置增强管包覆模具、增强管包覆挤出机、增强B管放卷机‑

右、增强A管放卷机、增强B管放卷机‑左、管壁外层挤出机、管壁内层挤出机、粘接树脂挤出

机、钢丝网放卷机，成型机上安装有加热装置、成型辊筒、压辊；生产设备工艺顺序关系是：

管壁内层挤出机挤出管壁内层片材，牵引管壁内层片材到成型机上的成型辊筒缠绕成为管

壁内层；钢丝网放卷机放出钢丝网，钢丝网通过粘接树脂挤出机使得钢丝网均匀涂上粘接

树脂，牵引已涂上粘接树脂的钢丝网经过管壁外层挤出机挤出的管壁外层片材粘接为一体

并牵引到成型机上的成型辊筒，与管壁内层缠绕加热熔融连接；增强B管放卷机‑左放出增

强B管、增强A管放卷机放出增强A管、增强B管放卷机‑右放出增强B管，三根管子同步进入增

强管包覆模具，经包覆后的三根管子并排与管壁外层缠绕一周成型，管壁左侧面与管壁右

侧面再依次连续缠绕加热熔融搭接制成大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管；所述

的增强A管是由增强A管内壁与增强A管外壁包覆层熔融包覆成型；所述的增强B管是由增强

B管内壁与增强B管外壁包覆层熔融包覆成型；所述的增强管包覆模具是增强A管包覆孔位

于中间，二根增强B管包覆孔位于增强A管包覆孔左、右两侧,或：依次为增强A管包覆孔、二

个增强B管包覆孔；三个孔是水平并排排列。

2.一种大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产方法，其特征在于：采用大口

径聚乙烯结构壁钢丝网增强

复合稳态管生产设备，工艺步骤如下：

方法步骤一：检查大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备，符合安全生

产要求后，启动电源，开机；

方法步骤二：管壁内层挤出机挤出管壁内层片材，牵引管壁内层片材到成型机上的成

型辊筒缠绕成为管壁内层；

方法步骤三：钢丝网放卷机放出钢丝网，钢丝网通过粘接树脂挤出机使得钢丝网的上

下面均匀涂上粘接树脂，牵引已涂上粘接树脂的钢丝网经过管壁外层挤出机挤出的管壁外

层片材粘接为一体并牵引到成型机上的成型辊筒，与管壁内层缠绕连接；

方法步骤四：增强B管放卷机‑左放出增强B管、增强A管放卷机放出增强A管、增强B管放

卷机‑右放出增强B管，三根管子同步进入增强管包覆模具，经包覆后的三根管子同步并排

与管壁外层缠绕一周成型；

方法步骤五：管壁左侧面与管壁右侧面再依次连续缠绕加热熔融搭接制成大口径聚乙

烯结构壁钢丝网增强复合稳态管；

方法步骤六：对大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管修边，检验，合格的大口径

聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管进入成品库。
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大口径聚乙烯钢丝网增强复合稳态管生产设备及生产方法

技术领域

[0001] 本发明专利属于城乡市政建筑塑料管材生产设备领域，尤其涉及生产大口径聚乙

烯结构壁钢丝网增强复合稳态管并在管壁外层并排缠绕有增强A管和增强B管的管道的大

口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备。

背景技术

[0002] 随着城镇化建设的大力推进，给排水领域的技术创新也随之日新月异。现有的给

排水聚乙烯缠绕结构壁管材根据《埋地用聚乙烯（PE）结构壁管道系统，第二部分：聚乙烯缠

绕结构壁管材》GB/T19472.2‑2017的规定生产制造，制造使用后发现，当管径越大，则环刚

度下降，内壁和外壁的承压能力不足，具体表现为缠绕结构壁管内壁承受压力不够，外壁容

易挤压破裂，导致管壁开裂渗漏，污染环境，增加工程维修成本。需要发明一种大口径聚乙

烯钢丝网增强复合稳态管生产设备及生产方法确保抗拉、抗压、环刚性等要求，满足管道安

装使用技术要求，保证市政雨污排水管网工程质量可靠，还可降低管网工程安装、维修成

本。

发明内容

[0003] 为克服现有的聚乙烯缠绕结构壁管材的不足之处发明一种大口径聚乙烯钢丝网

增强复合稳态管生产设备及生产方法。

[0004] 一种大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备，包括成型机、加热装

置、成型辊筒、压辊、增强管包覆模具、增强管包覆挤出机、增强B管放卷机‑右、增强A管放卷

机、增强B管放卷机‑左、管壁外层挤出机、管壁内层挤出机、粘接树脂挤出机、钢丝网放卷

机；管壁内层与管壁外层之间设置钢丝网，管壁外层沿着大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强

复合稳态管轴向依次并排缠绕焊接增强A管和增强B管；连接关系是管壁内层挤出机挤出管

壁内层片材，牵引管壁内层片材到成型机上的成型辊筒缠绕成为管壁内层；钢丝网放卷机

放出钢丝网，钢丝网通过粘接树脂挤出机使得钢丝网均匀涂上粘接树脂，牵引已涂上粘接

树脂的钢丝网经过管壁外层挤出机挤出的管壁外层材粘接为一体并牵引到成型机上的成

型辊筒，与管壁内层缠绕连接；增强B管放卷机‑左放出增强B管、增强A管放卷机放出增强A

管、增强B管放卷机‑右放出增强B管，三根管子同步进入增强管包覆模具，经包覆后的三根

管子并排与管壁外层缠绕一周成型，管壁左侧面与管壁右侧面再依次连续缠绕加热熔融搭

接制成大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管。

[0005] 所述的增强A管是由增强A管内壁与增强A管外壁包覆层熔融包覆成型。

[0006] 所述的增强B管是由增强B管内壁与增强B管外壁包覆层熔融包覆成型。

[0007] 所述的钢丝网是方格钢丝网。

[0008] 所述的钢丝网是菱形钢丝网。

[0009] 所述的增强管包覆模具是增强A管包覆孔位于中间，二根增强B管包覆孔位于增强

A管包覆孔左、右两侧；或：依次为增强A管包覆孔、二个增强B管包覆孔；三个孔是水平并排
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排列。

[0010] 所述的粘接树脂挤出机挤出的树脂是挤出在钢丝网上下两面上。

[0011] 大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备加工工艺流程是：

方法步骤一：检查大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备，符合安

全生产要求后，启动电源，开机；

方法步骤二：管壁内层挤出机挤出管壁内层片材，牵引管壁内层片材到成型机上

的成型辊筒缠绕成为管壁内层；

方法步骤三：钢丝网放卷机放出钢丝网，钢丝网通过粘接树脂挤出机使得钢丝网

均匀涂上粘接树脂，牵引已涂上粘接树脂的钢丝网经过管壁外层挤出机挤出的管壁外层片

材粘接为一体并牵引到成型机上的成型辊筒，与管壁内层缠绕连接；

方法步骤四：增强B管放卷机‑左放出增强B管、增强A管放卷机放出增强A管、增强B

管放卷机‑右放出增强B管，三根管子同步进入增强管包覆模具，经包覆后的三根管子同步

并排与管壁外层缠绕一周成型；

方法步骤五：管壁左侧面与管壁右侧面再依次连续缠绕加热熔融搭接制成大口径

聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管；

方法步骤六：大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管修边，检验，合格的大口

径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管进入成品库。

[0012] 名词定义：

水平：大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管与地球水平面平行的平面。

[0013] 左：面对水平放置的大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管的左边，定义为

左。

[0014] 右：面对水平放置的大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管的右边，定义为

右。

[0015] 上：与地球水平面平行的平面垂直向上，面对水平放置的大口径聚乙烯结构壁钢

丝网增强复合稳态管上边，定义为上。

[0016] 下：与地球水平面平行的平面垂直向下，面对水平放置的大口径聚乙烯结构壁钢

丝网增强复合稳态管的下边，定义为下。

[0017] 轴向：增强A管或增强B管的轴向，与水平线平行，定义为轴向。

[0018] 增强管：为塑料增强管，所述的增强管是由增强管内壁与增强管外壁包覆层熔融

包覆成型。本专利的增强管包含增强A管、增强B管。

[0019] 管壁：为聚乙烯片材，或称为PE片材；本专利中的管壁，分为管壁外层和管壁内层，

均为PE片材，材质相同，仅是位置不同。

[0020] 大口径聚乙烯钢丝网增强复合稳态管生产设备及生产方法的显著特点和技术进

步是：技术路线是管壁内层与管壁外层之间设置钢丝网，管壁外层并排缠绕焊接增强A管和

增强B管，依次同步缠绕，一次成型；实现的技术目的是在壁中设置钢丝网起到环箍收紧作

用，防止管道受压变形，管壁外层依次并排缠绕有增强A管和增强B管，确保外壁波纹抗拉抗

压强度高，生产效率较高；达到的技术效果是保证用型材缠绕后的制成的管材质量稳定，提

高工程质量，延长工程寿命，减少工程维护成本，提高经济效益，满足管道生产、安装使用技

术要求。具体大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管技术性能指标参见表一。
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[0021] 表一：大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管技术性能指标对比表

附图说明

[0022] 图1. 并排缠绕一根增强A管和左右二根增强B管型材横截面示意图。

[0023] 图2. 并排缠绕一根增强A管和左右二根增强B管型材俯视局部示意图。

[0024] 图3. 方格钢丝网示意图。

[0025] 图4.  菱形钢丝网示意图。

[0026] 图5.  左右缠绕二根增强B管的大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管示意

图。

[0027] 图6. 大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备示意图。

[0028] 图7.  大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备示意图局部放大图

（右）。

[0029] 图8.  大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备示意图局部放大图

（中）。

[0030] 图9.  大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备示意图局部放大图

（左）。

[0031] 图中.  钢丝网1，方格钢丝网1‑1，菱形钢丝网1‑2，增强A管2，增强A管外壁包覆层

2‑1，增强A管内壁2‑2，增强B管3，增强B管外壁包覆层3‑1，增强B管内壁3‑2，管壁4，管壁外

层4‑1，管壁内层4‑2，成型机A,  加热装置A‑1，成型辊筒A‑2，压辊A‑3，增强管包覆模具R‑1，

增强管包覆挤出机R，增强B管放卷机‑右B，增强A管放卷机C，增强B管放卷机‑左D，管壁外层

挤出机E，管壁内层挤出机F，粘接树脂挤出机G,钢丝网放卷机H。

具体实施方式

[0032]   在需要大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备的场所实施本发明

专利。

[0033] 实施例一、

一种钢多重增强复合压力管生产设，包括成型机A、  加热装置A‑1、成型辊筒A‑2、

压辊A‑3、增强管包覆模具R‑1、增强管包覆挤出机R、增强B管放卷机‑右B、增强A管放卷机C、

增强B管放卷机‑左D、管壁外层挤出机E、管壁内层挤出机F、粘接树脂挤出机G、钢丝网放卷

机H。

[0034] 生产设备的连接关系是：以成型机A为中心，依次间隔排列设置增强管包覆模具R‑
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1、增强管包覆挤出机R，增强B管放卷机‑右B、增强B管放卷机‑右B、增强A管放卷机C、增强B

管放卷机‑左D、管壁外层挤出机E、管壁内层挤出机F、粘接树脂挤出机G,钢丝网放卷机H；成

型机A上安装有加热装置A‑1、成型辊筒A‑2、压辊A‑3；生产设备工艺顺序关系是：管壁内层

挤出机F挤出管壁内层4‑2片材，牵引管壁内层4‑2片材到成型机A上的成型辊筒A‑2缠绕成

为管壁内层4‑2；钢丝网放卷机H放出钢丝网1，钢丝网1通过粘接树脂挤出机G使得钢丝网1

均匀涂上粘接树脂，牵引已涂上粘接树脂的钢丝网1经过管壁外层挤出机E挤出的管壁外层

4‑1片材粘接为一体并牵引到成型机A上的成型辊筒A‑2，与管壁内层4‑2缠绕连接；增强B管

放卷机‑左D放出增强B管3、增强A管放卷机C放出增强A管2、增强B管放卷机‑右B放出增强B

管3，三根管子同步进入增强管包覆模具R‑1，经包覆后的三根管子同步并排与管壁外层4‑1

缠绕一周成型，管壁左侧面与管壁右侧面再依次连续缠绕加热熔融搭接制成大口径聚乙烯

结构壁钢丝网增强复合稳态管。

[0035] 所述的钢丝网1是方格钢丝网1‑1。

[0036] 所述的增强管包覆模具R‑1是增强A管2包覆孔位于中间，二根增强B管3包覆孔位

于增强A管2包覆孔左、右两侧，三个孔是水平并排排列。

[0037] 大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备加工工艺流程是：

方法步骤一：检查大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管生产设备，符合安

全生产要求后，启动电源，开机；

方法步骤二：管壁内层挤出机F挤出管壁内层4‑2片材，牵引管壁内层4‑2片材到成

型机A上的成型辊筒A‑2缠绕成为管壁内层4‑2；

方法步骤三：钢丝网放卷机H放出钢丝网1，钢丝网1通过粘接树脂挤出机G使得钢

丝网1均匀涂上粘接树脂，牵引已涂上粘接树脂的钢丝网1经过管壁外层挤出机E挤出的管

壁外层4‑1片材粘接为一体并牵引到成型机A上的成型辊筒A‑2，与管壁内层4‑2缠绕加热熔

融连接；

方法步骤四：增强B管放卷机‑左D放出增强B管3、增强A管放卷机C放出增强A管2、

增强B管放卷机‑右B放出增强B管3，三根管子同步进入增强管包覆模具R‑1，经包覆后的三

根管子同步并排与管壁外层4‑1缠绕一周成型；

方法步骤五：管壁左侧面与管壁右侧面再依次连续缠绕加热熔融搭接制成大口径

聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管。

[0038] 方法步骤六：对大口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管修边，检验，合格的大

口径聚乙烯结构壁钢丝网增强复合稳态管进入成品库。

[0039] 实施例二、

所述的钢丝网1是菱形钢丝网1‑2。

[0040] 所述的增强管包覆模具R‑1是依次为增强A管2包覆孔、二个增强B管3包覆孔；三个

孔是水平并排排列。

[0041] 其余同上。
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