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(54)发明名称

一种塑料管材卷管机

(57)摘要

本发明公开了一种塑料管材卷管机，包括设

置在地面上的固定机座和机架，机架上设有管材

卷管导向器，固定机座上竖直固定有中心支撑

轴，中心支撑轴顶部设有转动装置，转动装置外

侧水平安装有多个伸缩卷管架且其中一个伸缩

卷管架上设有管口固定座。本发明改变了传统卷

管机立式放置的形式，利用管材生产设备牵引机

提供的牵引力通过管身传到伸缩卷管架，提供管

材绕卷的切向力，伸缩卷管架在水平面内圆周转

动，通过靠近固定机座的机架上设置的管材卷管

导向器控制绕卷方向进行绕管，同时采用伸缩卷

管架，可满足不同绕卷直径的需求，本发明不需

力矩电机提供动力，操作简单、使用及卸管方便、

能有效降低管材生产企业机器采购成本。
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1.一种塑料管材卷管机，包括设置在地面上的固定机座(1)和机架(13)，其特征在于：

所述机架(13)上设有管材卷管导向器(6)，所述管材卷管导向器(6)包括C形导向槽(14)和

安装在导向滚轮可调基座(12)上的导向滚轮(11)，所述导向滚轮可调基座(12)安装在C形

导向槽(14)一端处的机架(13)上，所述固定机座(1)上竖直固定有中心支撑轴(17)，所述中

心支撑轴(17)顶部设有转动装置，所述转动装置外侧水平安装有多个伸缩卷管架(5)且其

中一个伸缩卷管架(5)上设有管口固定座(10)。

2.根据权利要求1所述的一种塑料管材卷管机，其特征在于：所述转动装置的顶部设有

张力控制器固定座(3)，所述张力控制器固定座(3)上设有张力控制器(4)。

3.根据权利要求1所述的一种塑料管材卷管机，其特征在于：所述C形导向槽(14)包括

导向管(15)和设置在导向管(15)内的辅助滚轮(16)。

4.根据权利要求1或2所述的一种塑料管材卷管机，其特征在于：所述转动装置包括套

装在中心支撑轴(17)顶部外的伸缩卷管架中心旋转轴承座(2)，所述伸缩卷管架中心旋转

轴承座(2)与中心支撑轴(17)顶部之间设有轴承(18)。

5.根据权利要求1所述的一种塑料管材卷管机，其特征在于：所述伸缩卷管架(5)包括

安装在伸缩卷管架中心旋转轴承座(2)外部的固定臂(7)以及套装在固定臂(7)上的活动臂

(8)，所述固定臂(7)和活动臂(8)通过固定销(9)固定。
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一种塑料管材卷管机

技术领域

[0001] 本发明属于塑料管材生产技术领域，具体涉及一种塑料管材卷管机。

背景技术

[0002] 在聚乙烯管材或其他塑料管材的生产中，卷管机大多采用立式放置，采用力矩电

机带动卷管机架进行绕管卷管工作。为了满足dn50-110管材的卷管工作时，管材口径大会

导致绕卷的圆周直径增大，必须把机器绕卷机架做的庞大，不然绕管半径过小会导致卷管

时造成管材折成死角，造成质量隐患。由于管材卷管时垂直放置，卸管时，操作不便，存在安

全隐患。当设备体型增大时，机器的制造成本直线上升，造成生产企业的设备采购成本上

升。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决现有技术中存在的技术问题，提供一种制作简单、操作

方便、满足生产需求、节能降耗，能有效降低管材生产企业机器采购成本的塑料管材卷管

机。

[0004] 为了达到上述目的，本发明采用以下技术方案：一种塑料管材卷管机，包括设置在

地面上的固定机座和机架，所述机架上设有管材卷管导向器，所述固定机座上竖直固定有

中心支撑轴，所述中心支撑轴顶部设有转动装置，所述转动装置外侧水平安装有多个伸缩

卷管架且其中一个伸缩卷管架上设有管口固定座。

[0005] 进一步地，所述转动装置的顶部设有张力控制器固定座，所述张力控制器固定座

上设有张力控制器。

[0006] 进一步地，所述管材卷管导向器包括C形导向槽和安装在导向滚轮可调基座上的

导向滚轮，所述导向滚轮可调基座安装在C形导向槽一端处的机架上。

[0007] 进一步地，所述C形导向槽包括导向管和设置在导向管内的辅助滚轮。

[0008] 进一步地，所述转动装置包括套装在中心支撑轴顶部外的伸缩卷管架中心旋转轴

承座，所述伸缩卷管架中心旋转轴承座与中心支撑轴顶部之间设有轴承。

[0009] 进一步地，所述伸缩卷管架包括安装在伸缩卷管架中心旋转轴承座外部的固定臂

以及套装在固定臂上的活动臂，所述固定臂和活动臂通过固定销固定。

[0010] 本发明相对现有技术具有以下有益效果：本发明的塑料管材卷管机改变了传统卷

管机立式放置的形式，在固定机座上方水平布置伸缩卷管架，利用管材生产设备牵引机提

供的牵引力通过管身传到伸缩卷管架，提供管材绕卷的切向力，伸缩卷管架在水平面内圆

周转动，通过靠近固定机座的机架上设置的管材卷管导向器控制绕卷方向进行绕管，同时

采用伸缩卷管架，可满足不同绕卷直径的需求，本发明不需力矩电机提供动力，操作简单、

使用及卸管方便、节能降耗、满足生产需求，能有效降低管材生产企业机器采购成本，克服

了传统卷管机机型尺寸大等缺陷，具有很好的使用价值和应用前景。
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附图说明

[0011] 图1为本发明的结构示意图；

[0012] 图2为本发明伸缩卷管架和转动装置的结构示意图；

[0013] 图3为本发明管材卷管导向器的结构示意图；

[0014] 图4为本发明导向滚轮可调基座的主视图；

[0015] 图5为本发明导向滚轮可调基座的侧视图；

[0016] 图6为本发明导向滚轮可调基座的俯视图。

[0017] 本发明附图标记含义如下：1、固定机座；2、伸缩卷管架中心旋转轴承座；3、张力控

制器固定座；4、张力控制器；5、伸缩卷管架；6、管材卷管导向器；7、固定臂；8、活动臂；9、固

定销；10、管口固定座；11、导向滚轮；12、导向滚轮可调基座；13、机架；14、C形导向槽；15、导

向管；16、辅助滚轮；17、中心支撑轴；18、轴承。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图和具体实施方式对本发明作进一步说明。

[0019] 如图1-6所示，一种塑料管材卷管机，包括设置在地面上的固定机座1和机架13，机

架13上设有管材卷管导向器6，管材卷管导向器6包括C形导向槽14和安装在导向滚轮可调

基座12上的导向滚轮11，导向滚轮可调基座12安装在C形导向槽14一端处的机架13上，C形

导向槽14包括导向管15和设置在导向管15内的辅助滚轮16，辅助滚轮16能更好的将牵引力

通过管身的传递提供绕卷旋转切向力，固定机座1上竖直固定有中心支撑轴17，中心支撑轴

17顶部设有转动装置，转动装置包括套装在中心支撑轴17顶部外的伸缩卷管架中心旋转轴

承座2，伸缩卷管架中心旋转轴承座2与中心支撑轴17顶部之间设有轴承18，伸缩卷管架中

心旋转轴承座2外侧水平安装有多个伸缩卷管架5且其中一个伸缩卷管架5上设有管口固定

座10，伸缩卷管架5包括安装在伸缩卷管架中心旋转轴承座2外部的固定臂7以及套装在固

定臂7上的活动臂8，固定臂7和活动臂8通过固定销9固定，转动装置的顶部设有张力控制器

固定座3，张力控制器固定座3上设有张力控制器4。

[0020] 工作时，先调整管材卷管导向器6的导向滚轮可调基座12的相对位置，以适应不同

管径管材绕卷的方向控制，然后通过固定销9调整伸缩卷管架5的活动臂8与固定臂7的相对

位置，以适应不同绕卷直径的需要。塑料管材利用管材生产设备牵引机提供的牵引力牵引

出来后依次通过导向管15、导向滚轮11并将管口固定在管口固定座10上，由于管材向前牵

引时管口固定，管材推动伸缩卷管架5圆周运动，进而进行绕卷。在管材绕管过程中，张力控

制器4平衡绕管时管材的切向力，使管材绕卷紧凑。通过人工辅助，管材绕卷整齐，管材到达

长度后切断，然后打包管材。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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