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公开了一种复合结构输送管 （30 ) ，该复合结构输送管包括外管 （31) 和内管 （32 ) ，该外管 （31) 采用轻
质合金材料；该内管 （32 ) 采用轻质耐磨材料；该内管 （32 ) 设于该外管 （31) 内。还公开一种包括该复合
结构输送管的物料输送机械和一种制造该复合结构输送管的方法。该复合结构输送管外管为低密度、高强
度、高韧性材料，相比复合材料具有更好的抗剪切能力，且成本相对较低；内管为轻质耐磨材料，整体重量
相比钢材的输送管可减轻 50%以上，拆装方便、效率及安全性均大为提高。



物料输送机械、复合结构输送管及其制造方法

技术领域

本发 明涉及物料输送相关技术 ，具体涉及一种复合结构输送管，还涉及该复合结

构输送管的制造方法及使用该复合结构输送管的物料输送机械 。

背景技术

输送管是物料输送设备 （如混凝土泵车 、布料机等 ）必不可少 的配套件 ，物料包

括混凝土等 ，只有通过输送管的连续传输才能达到远距离正常输送 。

输送管一般要求 内壁具有较高的耐磨性 ，还要求整体具有较好 的韧性，此外重量

也不能太重，否则将会使有重量限制的设备超重，同时还造成拆装难度大，影响工作效

率，且安全性不高。

目前 ，在进行建筑作业时，一般通过输送机械将混凝土输送到预定 的地点，以实

施预定的作业 。在输送混凝土过程 中，混凝土通过输送管到达预定的地点，而输送管 内

壁需要持续承受混凝土泥浆 的不断冲蚀和磨损 ，这样 ，输送管在输送预定量 的混凝土后 ，

就需要更换 ，频繁的更换输送管一方面会影响混凝土输送 的效率，另一方面也增加 了混

凝土输送 的成本 。

为 了减少输送管的更换频率 ，降低混凝土 的输送成本 ，当前 已经采用 了多种技术

方案来延长输送管的使用寿命 。根据其原理的不 同，大致包括两种方式 。

一种方式是通过增加输送管 的壁厚 以提高输送管的使用寿命 ，进而减少输送管的

更换频率 。但这种方法无疑会加大工程机械臂架 的重量 ，在输送混凝土泥浆时，非常容

易使臂架过载，严重时会导致臂架支撑断裂 、臂架侧板开裂等 问题 ，造成安全事故 。

另一种方式是通过提高输送管的硬度 以增加输送管 的耐磨性 ，进而增加输送管的

使用寿命 。增加硬度一般又包括两种方式，一是用特殊耐磨材料制作输送管，如用高锰

钢或特殊耐磨材料铸造 ，这种方式制作 的输送管成本过高，不适用于混凝土的输送 。二

是对输送管进行淬火处理，以提高输送管壁 的硬度 ，这种方法制造 的输送管的抗冲击性

和韧性较低 ，特别在 向高处或需要更快地输送混凝土时，输送管都要承受较高的压力，

在较高压力作用下，容易导致输送管脆裂 、爆管，造成更大的安全事故 。

因此 ，通过增加输送管的壁厚或提高输送管硬度 的方式来延长其使用寿命 的方法

都存在安全性隐患。



举例而言，请参阅图 1，图 1 是现有技术 中一种输送管的截面结构示意图。如 图 1

所示 ，该输送管 10 为单层结构，包括管体 11 和法兰 12，其 中，该管体 11 通常采用钢

或合金钢 ，该法兰 12 通常采用普通钢 。该输送管 10 因需兼顾韧性及耐磨性，其 内壁耐

磨性受限，同时重量偏重 。

请参阅图 2，图 2 是现有技术 中另一种输送管的截面结构示意图。如 图 2 所示 ，该

输送管 20 为双层结构，包括外管 21、内管 22 以及法兰 23，其 中，该外管 21 通常采用

高韧钢或复合材料 ，该 内管 22 通常采用高耐磨合金钢或陶瓷，该法兰 23 通常采用普通

钢 。

同样 ，该输送管 20 也存在重量偏重的问题 。

此外 ，现有技术 中还有一种外管采用复合材料 、内管采用超高分子量聚 乙烯 的双

层管，其外管有防爆功能，但外管抗剪切能力差，易碰伤或摔坏 ，且复合材料成本过高，

实用性并不强。

由此可见，现有技术 中的输送管至少具有如下缺点：

1、单层管因需兼顾韧性及耐磨性，其 内壁耐磨性受限，同时重量偏重；

2、采用钢材质 的双层管也存在重量偏重的问题 ，有可能会使有重量限制的设备超

重，同时还造成拆装难度大，影响工作效率，且安全性不高；

3、采用复合材料外管的双层管虽然重量较轻，但外管抗剪切能力差，易碰伤或摔

坏 ，且复合材料成本过高，实用性并不强。

发 明内容

本发 明提供一种输送机械 、复合结构输送管及其制造方法 ，能够解决现有技术 中

输送管存在 的重量偏重、安全性不高、抗剪切能力差、成本过高 以及实用性不强的问题 。

为解决上述技术 问题 ，本发 明采用的一个技术方案是：提供一种复合结构输送管，

该复合结构输送管包括外管和 内管，该外管采用轻质合金材料 ；该 内管采用轻质耐磨材

料 ；该 内管设于该外管 内，其 中，该轻质合金材料为铝合金、镁合金或钛合金，该轻质

耐磨材料为耐磨陶瓷、超高分子量聚乙烯或复合聚氨酯 。

其 中，该复合结构输送管还包括法兰单元 ，该法兰单元一体成型于该外管的端部，

该 内管的端部一体成型有法兰卡 口，该法兰单元与该法兰卡 口适配 以将该 内管固定于该

外管 内。

其 中，该法兰卡 口呈 凸台状 ，该法兰单元 的内侧呈凹环槽状 ，用于与该 凸台状 的



法兰卡 口相适配 。

其 中，该外管分为两半或多半，该两半或多半外管采用焊接 、铆接或螺接 的方式

相配合将该 内管包 围。

其 中，该复合结构输送管还包括法兰单元 ，该 内管 的端部突 出于该外管 的端部 以

形成安装部，该法兰单元套设于该安装部上并与该外管和该 内管相配合 。

其 中，该法兰单元采用焊接 、铆接或螺接 的方式与该外管和该 内管相配合 。

为解决上述技术 问题 ，本发 明采用的另一个技术方案是：提供一种物料输送机械 ，

该物料输送机械包括上述 的复合结构输送管 。

为解决上述技术 问题 ，本发 明采用 的另一个技术方案是：提供一种复合结构输送

管的制造方法 ，包括 以下步骤 ：

采用轻质合金材料形成外管；

采用轻质耐磨材料形成 内管；以及

将该 内管设于该外管 内；

其 中，在该采用轻质合金材料形成外管 的步骤 中，选用铝合金、镁合金或钛合金

作为该轻质合金材料 ；

在该采用轻质耐磨材料形成 内管 的步骤 中，选用耐磨陶瓷、超高分子量聚 乙烯或

复合聚氨酯作为该轻质耐磨材料 。

其 中，在该采用轻质合金材料形成外管 的步骤 中，还包括步骤 ：在该外管 的端部

一体成型法兰单元 ，该法兰单元呈凹环槽状 ；

在采用轻质耐磨材料形成 内管的步骤 中，还包括步骤 ：在 内管的端部一体成型法

兰卡 口，该法兰卡 口呈凸台状 ；

在将该 内管设于该外管 内的步骤 中，还包括步骤 ：将该法兰单元与该法兰卡 口适

配 以使该 内管固定于该外管 内。

在将该 内管设于该外管 内的步骤 中，还包括步骤 ：将该外管分为两半或多半制造 ，

采用焊接 、铆接或螺接 的方式将该两半或多半外管相配合 以包 围该 内管 。

其 中，在将该 内管设于该外管 内的步骤 中，还包括步骤 ：使该 内管 的端部突出于

该外管的端部 以形成安装部 。

其 中，该制造方法进一步包括 以下步骤 ：

采用轻质合金材料形成法兰单元 ；

将该法兰单元套设于该安装部上并采用焊接 、铆接或螺接 的方式与该外管和 内管



相配合 。

本发 明的有益效果是 ：区别于现有技术 的情况 ，本发 明公开 的复合结构输送管外

管为低密度 、高强度 、高韧性材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的强度及韧性使输送管

不变形也不爆裂 ，相 比复合材料具有更好 的抗剪切能力，不易碰伤或摔坏 ，且成本相对

较低 ；内管为轻质耐磨材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的耐磨性，产 品的整体重量相

比钢材 的输送管可减轻 50% 以上，使得拆装方便 、效率及安全性均大为提高，且工艺简

单，内层不需要后续的热处理 。

附图说明

为 了更清楚地说 明本发 明实施例 中的技术方案 ，下面将对实施例描述 中所 需要使

用的附图作简单地介绍，显而易见地 ，下面描述 中的附图仅仅是本发 明的一些实施例 ，

对于本领域普通技术人员来讲 ，在不付 出创造性劳动的前提下，还可 以根据这些附图获

得其他 的附图，其 中：

图 1 是现有技术 中一种输送管的截面结构示意图；

图 2 是现有技术 中另一种输送管的截面结构示意图；

图 3 是根据本发 明一优选实施例 的复合结构输送管的分解结构示意图；

图 4 是 图 3 中所示 的复合结构输送管的组合结构示意图；

图 5 是根据本发 明另一优选实施例 的复合结构输送管的分解结构示意图；

图 6 是 图 5 中所示 的复合结构输送管的组合结构示意图；

图 7 是根据本发 明另一优选实施例 的复合结构输送管的分解结构示意图，其 中，

外管与 内管未组合 ；

图 8 是根据本发 明另一优选实施例 的复合结构输送管的分解结构示意图，其 中，

外管与 内管 已组合 ；

图 9 是 图 7 和 图 8 中所示 的复合结构输送管的组合结构示意图；

图 10 是 图 9 所示 的复合结构输送管的放大截面结构示意图；

图 11 是根据本发 明一优选实施例 的复合结构输送管的制造方法 的流程示意图；

图 12 是根据本发 明另一优选实施例 的复合结构输送管的制造方法 的流程示意图；

图 13 是根据本发 明另一优选实施例 的复合结构输送管的制造方法 的流程示意图。



具体实施方式

下面将结合本发 明实施例 中的附图，对本发 明实施例 中的技术方案进行清楚、完

整地描述 ，显然 ，所描述 的实施例仅是本发 明的一部分实施例 ，而不是全部的实施例 。

基于本发 明中的实施例 ，本领域普通技术人员在没有做 出创造性劳动前提下所获得 的所

有其他实施例 ，都属于本发 明保护的范围。

请一并参阅图 3 和 图 4，其 中，图 3 是根据本发 明一优选实施例 的复合结构输送管

的分解结构示意图；图 4 是 图 3 中所示 的复合结构输送管的组合结构示意图。

如 图 3 和 图 4 所示 ，本发 明实施例提供一种复合结构输送管 30，该复合结构输送

管 30 用于输送物料 ，在本实施例 中，该复合结构输送管 30 为常用的直管，该复合结构

输送管 30 包括外管 3 1 和 内管 32 。

其 中，该外管 3 1 采用铝合金、镁合金或钛合金等轻质合金材料一体成型；该 内管

32 采用耐磨陶瓷、超高分子量聚乙烯或复合聚氨酯等轻质耐磨材料一体成型，具体地 ，

耐磨陶瓷可采用加压烧结的方法一体成型，超高分子量聚乙烯及复合聚氨酯可采用热压

成型的方法一体成型；该 内管 32 设于该外管 3 1 内。

在本实施例 中，该复合结构输送管 30 还包括法兰单元 33，该法兰单元 33 —体成

型于该外管 3 1 的端部，该 内管 32 的端部一体成型有法兰卡 口 322 ，该法兰单元 33 与该

法兰卡 口 322 适配 以将该 内管 32 固定于该外管 3 1 内。

在优选实施例 中，该法兰卡 口 322 呈凸台状 ，图 3 中示 出的法兰卡 口 322 为连续

的凸台状 ，当然 ，该法兰卡 口 322 也可为离散 的凸台状 。该法兰单元 33 的内侧 （即朝

向法兰卡 口 322 的侧面 ）呈凹环槽状 ，该凹环槽状 的法兰单元 33 在其 内侧恰好收容该

凸台状 的法兰卡 口 322 ，使得该 内管 32 固定于该外管 3 1 内。本领域技术人员容易想到，

将该 内管 32 固定于该外管 3 1 内的方式并不限于此 ，上述 的凸台状及凹环槽状结构反过

来设置亦可，即法兰单元 33 的内侧呈凸台状 ，法兰卡 口 322 呈凹环槽状 。

当然 ，法兰卡 口 322 和法兰单元 33 的具体形状并不限于附图所示 ，其可根据实际

安装要求进行设计 ，例如，法兰单元 33 上可设有相应 的安装孔等 ，以便于与其他外部

法兰相连接 。

在本实施例 中，该外管 3 1 分为两半，该两半外管 3 1 采用焊接 、铆接或螺接 的方

式相配合将该 内管 32 包 围，其 中，焊接 、铆接或螺接 的方式可参照现有技术常用的方

式，此处不再赘述 。当然 ，该外管 3 1 并不限于分为两半，在其他实施例 中，该外管 3 1

分为亦可根据需要分为多半，同样 ，将该多半外管 3 1 采用焊接 、铆接或螺接 的方式相



配合将该 内管 32 包 围。

本实施例提供 的复合结构输送管 30 的外管 31 和 内管 32 均一体成型，外管 3 1 为

低密度 、高强度 、高韧性材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的强度及韧性使输送管不变

形也不爆裂 ，相 比复合材料具有更好 的抗剪切能力，不易碰伤或摔坏 ，且成本相对较低 ；

内管 32 为轻质耐磨材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的耐磨性，产 品的整体重量相 比

钢材 的输送管可减轻 50% 以上，使得拆装方便 、效率及安全性均大为提高，且工艺简单，

内层不需要后续的热处理 。并且外管 3 1 和 内管 32 的端部分别一体成型有法兰单元 33

和法兰卡 口 322 ，该法兰单元 33 与该法兰卡 口 322 适配 以将该 内管 32 固定于该外管 3 1

内，无需额外设置独立 的法兰单元 ，省去 了独立法兰单元需要与外管和 内管的焊接工艺，

同时保证 了产 品的整体韧性和强度 。

请一并参阅图 5 和 图 6，其 中，图 5 是根据本发 明另一优选实施例 的复合结构输送

管的分解结构示意图；图 6 是 图 5 中所示 的复合结构输送管的组合结构示意图。

如 图 5 和 图 6 所示 ，本发 明实施例提供一种复合结构输送管 40，该复合结构输送

管 40 用于输送物料 ，本实施例提供 的复合结构输送管 40 与 图 3 和 图 4 中所示复合结构

输送管 30 大致相 同，本实施例提供 的复合结构输送管 40 亦包括外管 4 1 和 内管 42 。

其 中，该外管 4 1 采用铝合金、镁合金或钛合金等轻质合金材料一体成型；该 内管

42 采用耐磨陶瓷、超高分子量聚乙烯或复合聚氨酯等轻质耐磨材料一体成型，具体地 ，

耐磨陶瓷可采用加压烧结的方法一体成型，超高分子量聚乙烯及复合聚氨酯可采用热压

成型的方法一体成型；该 内管 42 设于该外管 4 1 内。

在本实施例 中，该复合结构输送管 40 还包括法兰单元 43，该法兰单元 43 —体成

型于该外管 4 1 的端部，该 内管 42 的端部一体成型有法兰卡 口 422 ，该法兰单元 43 与该

法兰卡 口 422 适配 以将该 内管 42 固定于该外管 4 1 内。

在优选实施例 中，该法兰卡 口 422 呈凸台状 ，图 5 中示 出的法兰卡 口 422 为连续

的凸台状 ，当然 ，该法兰卡 口 322 也可为离散 的凸台状 。该法兰单元 43 的内侧 （即朝

向法兰卡 口 422 的侧面 ）呈凹环槽状 ，该凹环槽状 的法兰单元 43 在其 内侧恰好收容该

凸台状 的法兰卡 口 422 ，使得该 内管 42 固定于该外管 4 1 内。本领域技术人员容易想到，

将该 内管 42 固定于该外管 4 1 内的方式并不限于此 ，上述 的凸台状及凹环槽状结构反过

来设置亦可，即法兰单元 43 的内侧呈凸台状 ，法兰卡 口 422 呈凹环槽状 。

当然 ，法兰卡 口 422 和法兰单元 43 的具体形状并不限于附图所示 ，其可根据实际

安装要求进行设计 ，例如，法兰单元 43 上可设有相应 的安装孔等 ，以便于与其他外部



法兰相连接 。

在本实施例 中，该外管 4 1 分为两半，该两半外管 4 1 采用焊接 、铆接或螺接 的方

式相配合将该 内管 42 包 围，其 中，焊接 、铆接或螺接 的方式可参照现有技术常用的方

式，此处不再赘述 。当然 ，该外管 4 1 并不限于分为两半，在其他实施例 中，该外管 4 1

分为亦可根据需要分为多半，同样 ，将该多半外管 4 1 采用焊接 、铆接或螺接 的方式相

配合将该 内管 42 包 围。

本实施例提供 的复合结构输送管 40 与 图 3 和 图 4 中所示复合结构输送管 30 的不

同之处在于，本实施例提供 的复合结构输送管 40 为弯管，适用于复合结构输送管的弯

折处的连接 。

本实施例提供 的复合结构输送管 40 的外管 4 1 和 内管 42 均一体成型，外管 4 1 为

低密度 、高强度 、高韧性材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的强度及韧性使输送管不变

形也不爆裂 ，相 比复合材料具有更好 的抗剪切能力，不易碰伤或摔坏 ，且成本相对较低 ；

内管 42 为轻质耐磨材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的耐磨性，其整体重量相 比钢材

的输送管可减轻 50% 以上，使得拆装方便 、效率及安全性均大为提高，且工艺简单，内

层不需要后续的热处理 。并且外管 4 1 和 内管 42 的端部分别一体成型有法兰单元 43 和

法兰卡 口 422 ，该法兰单元 43 与该法兰卡 口 422 适配 以将该 内管 42 固定于该外管 4 1

内，无需额外设置独立 的法兰单元 ，省去 了独立法兰单元需要与外管和 内管的焊接工艺，

同时保证 了产 品的整体韧性和强度 。

上文 以直管和弯管为例阐述 了复合结构输送管 的结构 ，然而本领域技术人员完全

可 以想到将上述结构应用到锥管上，因此 ，锥管的具体结构在此不再赘述 。

请一并参阅图 7 至 图 10，本发 明实施例提供一种复合结构输送管 50，该复合结构

输送管 50 包括外管 5 1、内管 52 以及法兰单元 53，其 中，该外管 5 1 及该法兰单元 53

采用铝合金、镁合金或钛合金等轻质合金材料 ；该 内管 52 采用耐磨陶瓷、超高分子量

聚乙烯或复合聚氨酯等轻质耐磨材料一体成型，具体地 ，耐磨陶瓷可采用加压烧结的方

法一体成型，超高分子量聚乙烯及复合聚氨酯可采用热压成型的方法一体成型；该 内管

52 设于该外管 5 1 内，该外管 5 1 和该 内管 52 具有适配 的直径 ，可采用挤压 的方式将 内

管 52 设于外管 5 1 内。

在本实施例 中，该 内管 52 的端部突出于该外管 5 1 的端部 以形成安装部 522 ，该法

兰单元 53 套设于该安装部 522 上并与该外管 5 1 和该 内管 52 相配合 。在具体实施例 中，

该法兰单元 53 可采用焊接 、铆接或螺接 的方式与该外管 5 1 和该 内管 52 相配合 ，其 中，



焊接 、铆接或螺接 的方式可参照现有技术常用的方式，此处不再赘述 。应 当注意的是，

当然 ，该法兰单元 53 的具体形状并不限于附图所示 ，其可根据实际安装要求进行设计 。

本实施例提供 的复合结构输送管 50 的外管 51 和 内管 52 均一体成型，外管 5 1 为

低密度 、高强度 、高韧性材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的强度及韧性使输送管不变

形也不爆裂 ；内管 52 为轻质耐磨材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的耐磨性，其整体

重量相 比钢材 的输送管可减轻 50% 以上 。并且设置有独立 的法兰单元 53，使得外管 5 1、

内管 52 以及法兰单元 53 的模具均为简化 。

此外，本发 明还提供一种输送机械 （未 图示 ），该输送机械用于输送物料 ，该输送

机械包括上述 的复合结构输送管 。

请参阅图 11，本发 明还提供一种复合结构输送管的制造方法 ，包括 以下步骤 ：

步骤 Sll 、采用轻质合金材料形成外管，例如选用铝合金、镁合金或钛合金等作为

该轻质合金材料 ；

步骤 S12 、采用轻质耐磨材料形成 内管，例如选用耐磨陶瓷、超高分子量聚乙烯或

复合聚氨酯等作为该轻质耐磨材料 ；

步骤 S13 、将该 内管设于该外管 内，具体方式见下文介绍 。

具体而言，请一并参阅图 12，图 12 是根据本发 明另一优选实施例 的复合结构输送

管的制造方法 的流程示意图。

在本实施例 中，复合结构输送管的制造方法包括 以下步骤 ：

步骤 S21 、形成 内管和外管，具体形成方式与 图 11 所示类似 ，此处不再重复描述 ;

步骤 S22 、在该外管的端部一体成型法兰单元 ，该法兰单元呈凹环槽状 ；

步骤 S23 、，在该 内管的端部一体成型法兰卡 口，该法兰卡 口呈凸台状 ；

步骤 S24 、将该凹环槽状 的法兰单元与该凸台状 的法兰卡 口适配 以将该 内管固定于

该外管 内，例如将该外管分为两半制造 ，采用焊接 、铆接或螺接 的方式将该两半外管相

配合 以包 围该 内管，当然 ，该外管亦可分为多半制造 ，并采用焊接 、铆接或螺接 的方式

将该多半外管相配合 以包 围该 内管 。

本实施例提供 的复合结构输送管 的制造方法工艺简单 ，其 中外管和 内管 的端部分

别一体成型有法兰单元和法兰卡 口，无需额外设置独立 的法兰单元 ，省去 了独立法兰单

元需要与外管和 内管的焊接工艺，同时保证 了产 品的整体韧性和强度 。

请一并参阅图 13，图 13 是根据本发 明另一优选实施例 的复合结构输送管的制造方

法 的流程示意图。



在本实施例 中，复合结构输送管的制造方法包括 以下步骤 ：

步骤 S31 、形成 内管和外管，具体形成方式与 图 11 所示类似 ，此处不再重复描述 ，

其 中，内管与外管具有适配 的直径 ；

步骤 S32 、采用挤压 的方式将 内管插入外管 内，并使该 内管的端部突出于该外管的

端部 以形成安装部；

步骤 S33 、采用轻质合金材料形成法兰单元 ，该法兰单元与该 内管具有适配 的直径 ;

步骤 S34 、将该法兰单元套设于该安装部上并采用焊接 、铆接或螺接 的方式与该外

管和 内管相配合 ，其 中，焊接 、铆接或螺接 的方式可参照现有技术常用的方式，此处不

再赘述 。

本发 明提供 的复合结构输送管的制造方法工艺简单 ，所制得 的复合结构输送管结

构紧凑 、韧性好且整体强度较佳 。

综上所述 ，本领域技术人员容易理解 ，本发 明公开 的复合结构输送管外管为低密

度 、高强度 、高韧性材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的强度及韧性使输送管不变形也

不爆裂 ，相 比复合材料具有更好 的抗剪切能力，不易碰伤或摔坏 ，且成本相对较低 ；内

管为轻质耐磨材料 ，可在较轻的重量下提供足够 的耐磨性，产 品的整体重量相 比钢材 的

输送管可减轻 50% 以上，使得拆装方便 、效率及安全性均大为提高，且工艺简单，内层

不需要后续的热处理 。

以上所述仅为本发 明的实施例 ，并非因此 限制本发 明的专利范围，凡是利用本发

明说 明书及 附图内容所作 的等效结构或等效流程变换 ，或直接或间接运用在其他相关的

技术领域 ，均 同理包括在本发 明的专利保护范围内。



权利要求

1、一种复合结构输送管，其特征在于，包括 ：

外管，采用轻质合金材料 ；以及

内管，采用轻质耐磨材料 ；

其 中，所述 内管设于所述外管 内，所述轻质合金材料为铝合金、镁合金或钛合金，

所述轻质耐磨材料为耐磨陶瓷、超高分子量聚乙烯或复合聚氨酯 。

2、根据权利要求 1 所述 的复合结构输送管，其特征在于，所述复合结构输送管还

包括法兰单元 ，所述法兰单元一体成型于所述外管的端部，所述 内管的端部一体成型有

法兰卡 口，所述法兰单元与所述法兰卡 口适配 以将所述 内管固定于所述外管 内。

3、根据权利要求 2 所述 的复合结构输送管，其特征在于，所述法兰卡 口呈凸台状 ，

所述法兰单元 的内侧呈凹环槽状 ，用于与所述 凸台状 的法兰卡 口相适配 。

4、根据权利要求 1 至 3 中任一项所述 的复合结构输送管，其特征在于，所述外管

分为两半或多半，所述两半或多半外管采用焊接 、铆接或螺接 的方式相配合将所述 内管

包 围。

5、根据权利要求 1 所述 的复合结构输送管，其特征在于，所述复合结构输送管还

包括法兰单元 ，所述 内管的端部突出于所述外管的端部 以形成安装部，所述法兰单元套

设于所述安装部上并与所述外管和所述 内管相配合 。

6、根据权利要求 5 所述 的复合结构输送管，其特征在于，所述法兰单元采用焊接 、

铆接或螺接 的方式与所述外管和所述 内管相配合 。

7、一种物料输送机械 ，其特征在于，所述物料输送机械包括根据权利要求 1 至 6

中任一项所述 的复合结构输送管 。

8、一种复合结构输送管的制造方法 ，其特征在于，包括 以下步骤 ：

采用轻质合金材料形成外管；



采用轻质耐磨材料形成 内管；以及

将所述 内管设于所述外管 内；

其 中，在所述采用轻质合金材料形成外管 的步骤 中，选用铝合金 、镁合金或钛合

金作为所述轻质合金材料 ；

在所述采用轻质耐磨材料形成 内管 的步骤 中，选用耐磨陶瓷、超高分子量聚乙烯

或复合聚氨酯作为所述轻质耐磨材料 。

9、根据权利要求 8 所述 的制造方法 ，其特征在于，

在所述采用轻质合金材料形成外管 的步骤 中，还包括步骤 ：在所述外管 的端部一

体成型法兰单元 ，所述法兰单元呈凹环槽状 ；

在所述采用轻质耐磨材料形成 内管 的步骤 中，还包括步骤 ：在所述 内管 的端部一

体成型法兰卡 口，所述法兰卡 口呈凸台状 ；

在所述将所述 内管设于所述外管 内的步骤 中，还包括步骤 ：将所述法兰单元与所

述法兰卡 口适配 以使所述 内管固定于所述外管 内。

10、根据权利要求 8 和 9 中任一项所述 的制造方法 ，其特征在于，在所述将所述

内管设于所述外管 内的步骤 中，还包括步骤 ：将所述外管分为两半或多半制造 ，采用焊

接 、铆接或螺接 的方式将所述两半或多半外管相配合 以包 围所述 内管 。

11、根据权利要求 8 所述 的制造方法 ，其特征在于，

在将所述 内管设于所述外管 内的步骤 中，还包括步骤 ：使所述 内管 的端部突出于

所述外管的端部 以形成安装部 。

12、根据权利要求 11 所述 的制造方法 ，其特征在于，所述制造方法进一步包括 以

下步骤 ：

采用轻质合金材料形成法兰单元 ；

将所述法兰单元套设于所述安装部上并采用焊接 、铆接或螺接 的方式与所述外管

和 内管相配合 。
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