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本发明提供一种外多边形增强波纹管的成

型工艺，包括以下步骤：挤出机将熔融状态的管

体材料从模头中挤出，进入波纹管成型模具；圆

环管材通过波纹管成型模具成型，通过三个以上

连续的多边形模具模块使得圆环管材外壁成型

有多个多边形环形凸起，通过位于连续多边形模

具模块至少一端的圆形模具模块使得具有多边

形环形凸起的圆环管材的至少一端外壁成型有

圆环凸起或光滑外壁；将通过波纹管成型模具成

型的连续管材输出并冷却；管材冷却后，在设有

圆环凸起或光滑外壁的中间处将管材切断形成

管材单元；根据上述外多边形增强波纹管的成型

工艺获得的一种外多边形增强波纹管。本发明具

有环刚度高，管道连接方便的优点。
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1.一种外多边形增强波纹管的成型工艺，其特征在于：包括以下步骤：

1）挤出机将熔融状态的管体材料从模头中挤出，从模头挤出的管体材料呈圆环管材进

入波纹管成型模具；

2）圆环管材通过波纹管成型模具成型，圆环管材在波纹管成型模具内成型时，通过三

个以上连续的多边形模具模块使得圆环管材外壁成型有多个多边形环形凸起，通过位于连

续多边形模具模块至少一端的圆形模具模块使得具有多边形环形凸起的圆环管材的至少

一端外壁成型有圆环凸起或光滑外壁；

3）将通过波纹管成型模具成型的连续管材输出并冷却；

4）管材冷却后，在设有圆环凸起或光滑外壁的中间处将管材切断形成管材单元，将管

材单元的一端作为插口，管材单元的另一端通过后续工艺形成承口，使得管材单元由具有

多边形环形凸起的管体、插口和承口构成外多边形增强波纹管。

2.根据权利要求1所述的一种外多边形增强波纹管的成型工艺，其特征在于：所述步骤

2）还包括通过圆形模具模块的一部分利用真空吸附在靠近成型有多边形环形凸起的圆环

管材的一端将具有圆环凸起或光滑外壁的圆环管材成型成内径大于圆环管材内径的承口。

3.根据权利要求1所述的一种外多边形增强波纹管的成型工艺，其特征在于：将管材单

元的另一端的设有圆环凸起或光滑外壁的圆环管材通过胀大模具胀大形成承口。

4.根据权利要求1所述的一种外多边形增波纹强管的成型工艺，其特征在于：所述的圆

形模具模块为在其内侧面具有一个以上圆形凹槽的圆形模具模块。

5.根据权利要求1所述的一种外多边形增强波纹管的成型工艺，其特征在于：所述的圆

形模具模块为其内侧面光滑的圆形模具模块。

6.根据权利要求1所述的一种外多边形增强波纹管的成型工艺获得的一种外多边形增

强波纹管，包括管体、插口和承口，其特征在于：管体包括本体和设在本体外的多个多边形

圆环凸起，本体的横截面为圆环形，插口位于管体的一端，承口位于插口的另一端。

7.根据权利要求6所述的一种外多边形增强波纹管，其特征在于：通过圆形模具模块的

一部分利用真空吸附在靠近成型有多边形环形凸起的圆环管材的一端将具有圆环凸起或

光滑外壁的圆环管材成型成内径大于圆环管材内径的承口。

8.根据权利要求6所述的一种外多边形增强波纹管，其特征在于：将管材单元的另一端

的设有圆环凸起或光滑外壁的圆环管材通过胀大模具胀大形成承口。

9.根据权利要求6所述的一种外多边形增强波纹管，其特征在于：所述圆环凸起之间等

距分隔。

10.根据权利要求6所述的一种外多边形增强管，其特征在于：所述多边形环形凸起之

间等距分隔。
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一种外多边形增强波纹管及其成型工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及塑料管道技术领域，具体涉及一种外多边形增强波纹管及其成型工

艺。

背景技术

[0002] 双壁塑料波纹管材具有环状结构外壁和平滑圆筒状内壁，以其优异的性能，被广

泛应用于埋地排水管道等。80年代初在德国首先研制成功，经过十多年的发展和完善，双壁

波纹管的推广和应用正处在上升态势，但由于该管道结构上的特点--外形为圆形，促使其

在安装和使用耐久性上存在安装困难和安全隐患等。

[0003] 为了解决上述问题，专利号：CN201720489818.3中提出了一种外八边形内圆双壁

波纹管，内壁呈圆筒状结构的双壁波纹管，其将常规的环状结构外壁改为多边形结构，提高

管道的外表面与地基的接触面积，以便解决上述存在的问题，但是该专利提出的全多边形

外壁波纹管结构，会造成管道的柔度相对于环状结构外壁波纹管有所降低，并不能解决安

全问题。

[0004] 但是，根据该专利文献公开的外八边形内圆的双壁波纹管，管道之间由于外八边

形的结构难以互相连接，由于外八边形在胀大过程中容易在边与边的连接处出现开裂的现

象，因此，外八边形内圆的结构导致管道不能通过以往管口胀大的方式互相连接。

发明内容

[0005] 本发明提供一种环刚度高，管道连接方便的外多边形增强波纹管及其成型工艺。

[0006] 为达到上述目的，一种外多边形增强波纹管的成型工艺，其特征在于：包括以下步

骤：

1）挤出机将熔融状态的管体材料从模头中挤出，从模头挤出的管体材料呈圆环管材进

入波纹管成型模具；

2）圆环管材通过波纹管成型模具成型，圆环管材在波纹管成型模具内成型时，通过三

个以上连续的多边形模具模块使得圆环管材外壁成型有多个多边形环形凸起，通过位于连

续多边形模具模块至少一端的圆形模具模块使得具有多边形环形凸起的圆环管材的至少

一端外壁成型有圆环凸起或光滑外壁；

3）将通过波纹管成型模具成型的连续管材输出并冷却；4）管材冷却后，在设有圆环凸

起或光滑外壁的中间处将管材切断形成管材单元，将管材单元的一端作为插口，管材单元

的另一端通过后续工艺形成承口，使得管材单元由具有多边形环形凸起的管体、插口和承

口构成外多边形增强波纹管。

[0007] 根据上述外多边形增强波纹管的成型工艺获得的一种外多边形增强波纹管，包括

管体、插口和承口，管体包括本体和设在本体外的多个多边形环形凸起，本体的横截面为圆

环形，插口位于管体的一端，承口位于插口的另一端。

[0008] 以上工艺，通过挤出机将熔融的管体材料从模头中挤出，管体材料呈圆环管状进
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入波纹管成型模具；圆环管材在外壁通过多边形模具模块成型多边形环形凸起；通过设置

模具模块的排列，在圆环管材外壁上成型圆环凸起或光滑外壁；将管体冷却，在设有圆环凸

起或光滑外壁的中间处将管材切断形成管材单元，根据波纹管成型模具的模具模块排列和

切割配合，然后通过后续工艺形成承口，生产出由具有多边形凸起的管体、插口和承口构成

外多边形增强波纹管。在本发明中，利用波纹管成型模具在具有多边形环形凸起的两端形

成圆环凸起或光滑外壁，利用圆环凸起或光滑外壁形成插口和承口，以便于两外多边形增

强波纹管在径向方向无位置限制的插接连接，这样，不仅解决了现有技术多边形环形凸起

难以对接插接的问题，而且解决了外多边形增强波纹管环刚度差的技术问题。

[0009] 进一步地，所述步骤2）还包括通过圆形模具模块的一部分利用真空吸附在靠近成

型有多边形环形凸起的圆环管材的一端将具有圆环凸起或光滑外壁的圆环管材成型成内

径大于圆环管材内径的承口，以上设置，在成型管材单元前就已经成型了承口，通过切断即

可使用，因此，减少了工艺工序，降低了成本，提高了效率。

[0010] 进一步地，将管材单元的另一端的设有圆环凸起或光滑外壁的圆环管材通过胀大

模具胀大形成承口。

[0011] 进一步地，所述的圆形模具模块为在其内侧面具有一个以上圆形凹槽的圆形模具

模块。这样，便于成型圆形凸环。

[0012] 进一步地，所述的圆形模具模块为其内侧面光滑的圆形模具模块。这样便于成型

光滑的外壁。

[0013] 进一步地，所述圆环凸起之间等距分隔。

[0014] 进一步地，所述多边形环形凸起之间等距分隔。

附图说明

[0015] 图1为本发明对应的一种外多边形增强波纹管的结构示意图。

[0016] 图2为本发明对应的一种外多边形增强波纹管的正视结构示意图。

[0017] 图3为图2中A-A剖视图。

[0018] 图4为图2中B-B剖视图。

[0019] 图5为图2中C-C剖视图。

[0020] 图6为图2中D-D剖视图。

[0021] 图7为本发明另一种实施例的示意图。

具体实施方式

[0022] 下面结合附图和具体实施方式对本发明做进一步详细说明。

[0023] 如图1-如6所示，一种外多边形增强波纹管的成型工艺，包括以下步骤：

1）挤出机将熔融状态的管体材料从模头中挤出，从模头挤出的管体材料呈圆环管材进

入波纹管成型模具。所述的模头为圆环形，这样，能成型圆环管材。

[0024] 2）圆环管材通过波纹管成型模具成型，圆环管材在波纹管成型模具内成型时，通

过三个以上连续的多边形模具模块使得圆环管材外壁成型有多个多边形环形凸起2，通过

位于连续多边形模具模块至少一端的圆形模具模块使得具有多边形环形凸起的圆环管材

的至少一端外壁成型有圆环凸起3或光滑外壁。
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[0025] 3）将通过波纹管成型模具成型的连续管材输出并冷却。

[0026] 4）管材冷却后，在设有圆环凸起或光滑外壁的中间处将管材切断形成管材单元，

将管材单元的一端作为插口，管材单元的另一端通过后续工艺形成承口，使得管材单元由

具有多边形环形凸起的管体、插口和承口构成外多边形增强波纹管。

[0027] 根据上述外多边形增强波纹管的成型工艺获得的一种外多边形增强波纹管，包括

管体10、插口20和承口30，管体10包括本体1和设在本体外的多个多边形环形凸起2，本体1

的横截面为圆环形，在本实施例中，多边形环形凸起2为大于三边的正多边形，插口20位于

本体1的一端，本实施例中，插口20的外壁上具有多个圆环凸起3，当然也可以是光滑外壁，

插口20的外径小于承口30的内径，插口20的横截面为圆形；承口30位于本体1的另一端，承

口30的外壁上可以是光滑壁，如图7所示，也可以是具有圆环凸起，承口的横截面为圆形，这

样便于插口20插入到承口30内，也方便成型承口。

[0028] 以上工艺，通过挤出机将熔融的管体材料从模头中挤出，管体材料呈圆环管状进

入波纹管成型模具；圆环管材在外壁通过多边形模具模块成型多边形环形凸起；通过设置

模具模块的排列，在圆环管材外壁上成型圆环凸起或光滑外壁；将管体冷却，在设有圆环凸

起或光滑外壁的中间处将管材切断形成管材单元，根据波纹管成型模具的模具模块排列和

切割配合，然后通过后续工艺形成承口，生产出由具有多边形环形凸起的管体、插口和承口

构成外多边形增强波纹管。在本发明中，利用波纹管成型模具在具有多边形环形凸起2的两

端形成圆环凸起3或光滑外壁，利用圆环凸起3或光滑外壁形成插口和承口，以便于两外多

边形增强波纹管在径向方向无位置限制的插接连接，这样，不仅解决了现有技术多边形环

形凸起难以对接插接的问题，而且解决了外多边形增强波纹管环刚度差的技术问题。相对

于现有的圆形截面两端成型插口和承口的管材结构，本发明提供了一种本体外为多边形环

形凸起，在两端成型插口和承口的结构。

[0029] 所述步骤2）还包括通过圆形模具模块的一部分利用真空吸附在靠近成型有多边

形环形凸起2的圆环管材的一端将具有圆环凸起3或光滑外壁的圆环管材成型成内径大于

圆环管材内径的承口，以上设置，在成型管材单元前就已经成型了承口，通过切断即可使

用，因此，减少了工艺工序，降低了成本，提高了效率。

[0030] 将管材单元的另一端的设有圆环凸起3或光滑外壁的圆环管材通过如胀大模具胀

大等后续工艺形成承口30。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/4 页

6

CN 110906065 A

6



图3
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图5

图6
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图7
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