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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

本文件由中山市荣玖智能制造有限公司提出。

本文件由广东省应对技术贸易壁垒协会归口。

本文件起草单位：中山市荣玖智能制造有限公司、中山市荣瑞智能塑料五金有限公司、中山市荣铭

新材料有限公司、广州质安标准信息咨询有限公司。

本文件主要起草人：黄昕、兰德、李颖、李淑锦。
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管材挤出工艺规程

1 范围

本文件确立了管材挤出工艺的程序，规定了工艺准备、混合上料、挤出塑化、冷却定型、牵引切割、

包装标志等阶段的操作指示，描述了管材挤出工艺过程的追溯方法。

本文件适用于PVC、PE、PPR等管材的挤出工艺。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 8806 塑料管道系统 塑料部件尺寸的测定

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 挤出工艺程序

管材挤出工艺程序包括6个阶段，分别是：工艺准备、混合上料、挤出塑化、冷却定型、牵引切割

和包装标志。见图1。

图 1 管材挤出工艺流程
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5 管材挤出工艺

工艺准备

5.1.1 工艺卡编制

工艺责任工程师负责编制工艺卡，应包括以下部分：

a) 产品部分：根据排产通知单的要求明确所生产产品的信息。主要包括产品名称、产品规格、

管材颜色以及其它特定的要求，如切割长度、打印内容等；

b) 原料部分：根据管材生产通知单、原料库存状况确定产品用料；

c) 设备部分：根据车间现有设备的性能，使用状况以及生产作业计划合理安排生产设备，并在

工艺卡中予以明确。对于同规格管材的生产，所选择的生产线以及辅助设备不同时，应根据

产品生产特点合理的进行选择；

d) 成型工艺参数：对于不同的生产线、不同的原料，工艺参数一般也会有所不同。根据不同原

料、不同设备的成型工艺参数，确定一个合理的加工工艺参数。

5.1.2 设备预热

5.1.2.1 当所有设备为冷设备(即新开设备，各加热区温度均为常温)时，应在开机前进行预热。

5.1.2.2 预热过程可由设备操作系统控制或人为控制。机筒和模头的预热分为三个阶段，第一阶段温

度定为 100-120℃，第二阶段温度设定为 160-180℃，第三阶段温度设定为 190-220℃，预热过程中生

产人员应注意以下几点：

a) 考虑环境温差以及加热设备状况的影响，适当设置加热开始的时间。保持各区达到设定温度

的时间基本一致；

b) 预热过程中要保证充分的加热、保温时间，以保证机筒和模头各加热区域的温度一致，要应

密切观察升温状况，避免接线错误或加热系统出现故障导致升温过高或不加热。发现问题应

及时排查。

5.1.2.3 应进行换模，用专用的铜铲和铜棒和清洗剂将更换下来的口模和芯棒等表面上残留的塑料及

其老化物清理干净，使其表面恢复光亮，并涂上防锈油，以备下次使用。

5.1.2.4 口模间隙的调整应注意以下几点：

a) 160 以下(包括中 160)规格管材口模间隙上下左右要求均匀；

b) 160 以上规格管材口模间隙的调节：

1) 生产 SDR11 规格管材时，口模上部间隙比下部间隙大平均口模间隙的 4%，左右均匀；

2) 生产 SDR17 规格管材时，口模上部间隙比下部间隙大平均口模间隙的 3%，左右均匀，在

口模调整过程中，用力要均匀，所有螺丝紧固均匀，都要达到规定的扭矩。

5.1.3 下游设备的更换

5.1.3.1 根据管材规格及生产安排更换合适的定径套。

5.1.3.2 更换支撑板，调整支撑轮高度，选择相同规格的密封圈和挡水圈，固定用的过度钢圈和橡胶

垫圈要齐全，螺丝要全部拧紧，其他要注意按照所生产规格调整牵引壁中心，切割机进刀尺寸。

5.1.3.3 按照工艺要求编辑打码机打印信息。

混合上料

5.2.1 原料在使用前应测定水分含量或者挥发分含量，通过检测结果对原材料进行烘干，将原材料水

分含量控制在 0.5%以下。

5.2.2 上料人员进入上料区域前，必须将所有非工作必需的随身物品存放在指定区域，并对工作服、

鞋帽等进行检查，确保无异物附着。进入上料间时，需通过门禁系统或人工检查，严禁携带任何可能污

染原料或损坏设备的物品进入，严防物品落入设备或混入原料中。
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5.2.3 上料人员按照工艺卡指定的原料和设备组织上料、烘干、配料等工作。

5.2.4 设备使用前应进行检查，上料系统内应无异物，设备不存在安全隐患。

5.2.5 原料在使用前要检查包装完整性，牌号与工艺要求一致性，并做好上料记录。

挤出塑化

5.3.1 开机检查

5.3.1.1 开机班组在开机前应认真检查工艺卡内容完整性，人员到位情况。

5.3.1.2 原料按工艺卡要求准备，设备气路及水路阀门处于开通状态，上料设备烘干机，吸料器运转

正常。

5.3.1.3 工艺温度按工艺卡要求设定，挤出机温度、共挤机温度达到设定温度；口模间隙的调整符合

工艺要求，口模表面清理干净。

5.3.1.4 定径套型号与工艺要求一致，水环出水均匀无飞溅，检查并清理水眼以防堵塞。

5.3.1.5 真空槽、水槽进排水阀门状态是否能正常启动，进水过滤器清洗干净，真空泵、水泵运转正

常。

5.3.1.6 牵引机，切割机，打印机按工艺卡设置调整好参数，处于待用状态。

5.3.1.7 打印信息按工艺要求进行编辑，内容正确、完整。

5.3.2 料坯挤出

5.3.2.1 以 5r/min 产量开启主机，设备运行数据正常，设备无异常响声，系统工作正常，必要时通知

保障班组进行检查。

5.3.2.2 有色条要求是需要再开启主机前先开启共挤机，使色条同步挤出，在料坯中形成均匀的色条。

5.3.3 制作接头

5.3.3.1 制作接头前，应确保挤出的料坯中无明显的气泡、杂质和缺陷，以保证接头的质量。

5.3.3.2 挤出料坯，将牵引管和料坯粘在一起制作牵引接头。

5.3.3.3 牵引管接头的制作应注意以下几点：

a) 确保牵引管端面干净、无油污、无氧化层，且平整光滑，必时需要切割端，露出管材新的端

面；

b) 制作接头前要将牵引管端面进行预热。将牵引管插入挤出的料坯中；

c) 模头端面、模腔用抹布擦干净，并轻涂抹一层硅油。注意不要摸太多；

d) 做接头时将牵引管插入料坯中，但不要将料坯挤穿，做好接头后拉紧牵引，等管材和料坯熔

合一定的时间后开机。等待时间不能过长，防止料坯冷却及下垂，小口径管材可以在拉紧后

立即开机，大口径管材可以等 3-5min 后开机。

冷却定型

5.4.1 冷却控制

冷却的部位应包括以下部分：

a) 料斗：料斗处夹套内通冷却水防止聚氯乙烯颗粒因受热过早粘连，从而影响物料向前输送；

b) 定径套：定径套内通水冷却以保证管材尽快固定形状，由于管材刚离开口模温度较高，为使

其缓慢冷却，水温控制在 30-50℃；

c) 冷却水箱：使管材进一步冷却，水箱中进出水方向与管材挤出方向相反使管材逐渐冷却，以

减少内应力。

5.4.2 定径
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5.4.2.1 一般大口径管多采用内压法定径，管内压缩空气压力为 0.02-0.04MPa，在满足圆度要求前提

下，尽量控制压力偏小一些。

5.4.2.2 小口径管材采用真空定径法，真空定径套与机头相距约 20-50mm 的间隙，定径套内分三段：

a) 第一段冷却：采用低温循环水进行初步冷却，以迅速降低管材表面温度；

b) 第二段抽真空:真空度为 3-6×10
4
Pa；

c) 第三段继续冷却：继续采用冷却水进行深度冷却，确保管材达到所需的定型温度。

牵引切割

5.5.1 按照工艺和要求设定牵引机的各项参数，牵引机的主压和背压满足工艺要求。

5.5.2 按照工艺和要求设定切割锯的各项参数，管材切割过程中切割参数正常，设备无异常声音。

包装标志

5.6.1 包装

5.6.1.1 管材应按相同规格装入包装袋捆扎、封口。

5.6.1.2 按照本文件要求或客户特殊要求进行管材的包装作业，确保所有包装要求均得到满足。

5.6.1.3 包装过程中应注意不要将管材划伤，管材内部不能有异物。

5.6.1.4 包装时应优化材料使用，确保包装既牢固又美观，同时尽可能减少包装材料的浪费。包装完

成后，应在包装上清晰、准确地做好标记。

5.6.1.5 管材下线时，管材的外观和几何尺寸满足 GB/T 8806 的规定，并做好记录。

5.6.1.6 管材放置在场地上，应定期抽查，以保证管材外观和几何尺寸满足 GB/T 8806 的规定。

5.6.1.7 特殊情况下需要使用记号笔作标识，标识时不能乱涂乱划。

5.6.2 标志

5.6.2.1 管材标志应清晰可辨，间隔不超过 1m。标志至少应包括下列内容：

a) 生产厂名或商标；

b) 产品名称；

c) 规格及尺寸；

d) 生产日期或生产批号；

e) 非明装管材应注明“不可明装”；

f) 若带有阻隔层，应标注，如“阻氧”。

5.6.2.2 管材包装至少应有下列标志：

a) 商标；

b) 产品名称；

c) 生产厂名、厂址。

6 质量检测与追溯方法

工艺准备阶段

6.1.1 抽样

管材的外观、尺寸按GB/T 2828.1采用正常检验一次方案，取一般检验水平I，接受质量限（AQL）

4.0，抽样方案见表1。
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表 1 抽样方案

批量范围

N

样本大小

n

接受数

Ac

拒收数

Re

≤15 2 0 1

16-25 3 0 1

26-90 5 0 1

91-150 8 1 2

151-280 13 1 2

281-500 20 2 3

501-1200 32 3 4

1201-3200 50 5 6

3201-10000 80 7 8

6.1.2 工艺卡编辑

工艺准备期间，过程检验员应对编制工艺卡中产品部分、原料部分、设备部分、成型工艺参数等进

行抽检。

6.1.3 设备预热

工艺准备期间，过程检验员应对设备预热按以下方面进行抽检：

a) 密切监控机筒和模头的预热的三个阶段参数的变化，第一阶段温度定为 100-120℃，第二阶段

温度设定为 160-180℃， 第三阶段温度设定为 190-220℃；

b) 定期检查口模和芯棒等表面上是否残留的塑料及其老化物，是否有进行清理并涂上防锈油；

c) 使用卡尺对口模间隙进行测量，160 以下(包括中 160)规格管材口模间隙上下左右要求均匀；

生产 SDR11 规格管材时，口模上部间隙比下部间隙大平均口模间隙 4%，左右均匀；生产 SDR17

规格管材时，口模上部间隙比下部间隙大平均口模间隙的 3%，左右均匀，在口模调整过程中，

用力要均匀，所有螺丝紧固均匀，都要达到规定的扭矩。

6.1.4 下游设备的更换

工艺准备期间，过程检验员应对下游设备更换按以下方面进行抽检：

a) 根据管材规格及生产安排，更换合适的定径套；

b) 更换支撑板，调整支撑轮高度，选择相同规格的密封圈和挡水圈，固定用的过度钢圈和橡胶

垫圈要齐全，螺丝要全部拧紧，其他要注意按照所生产规格调整牵引壁中心，切割机进刀尺

寸；

c) 按照工艺要求编辑打码机打印信息。

混合上料阶段

工艺准备期间，过程检验员应对混合上料阶段按以下方面进行抽检：

a) 使用水分测定仪检测原材料水分含量，控制在 0.5%以下；

b) 检查上料人员在进入上料间前不携带随身物品，严防物品丢落设备中或混入原料中；

c) 检查上料人员是否按照工艺卡工作；

d) 检查设备使用是否正常，上料系统内有无异物，是否存在安全隐患；

e) 检查原料包装是否完整，牌号是否与工艺要求一致，是否有上料记录。

挤出塑化阶段

工艺准备期间，过程检验员应对挤出塑化阶段按以下方面进行抽检：

a) 开机检查

1) 检查工艺卡内容是否完整，人员是否到位；
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2) 检查原料是否按工艺卡要求准备，设备气路及水路阀门是否处于开通状态，上料设备烘

干机，吸料器运转是否正常；

3) 检查工艺温度是否按工艺卡要求设定，挤出机温度、共挤机温度是否已经达到设定温度；

口模间隙的调整是否符合工艺要求，口模表面是否清理干净；

4) 检查定径套型号是否符合工艺要求，水环出水是否均匀，水眼有无堵塞现象；

5) 检查真空槽、水槽进排水阀门状态是否能正常启动，进水过滤器是否清洗干净，真空泵、

水泵运转是否正常；

6) 检查牵引机，切割机，打印机是否按工艺卡设置调整好参数，是否处于待用状态；

7) 检查打印信息是否按工艺要求进行编辑，内容是否正确、完整。

b) 料坯挤出

1) 检查是否以 5r/min 产量开启主机，注意观察设备运行数据是否正常，设备有无异常响声，

系统工作是否正常，必要时通知保障班组进行检查；

2) 有色条要求是需要再开启主机前先开启共挤机，使色条同步挤出，在料坯中形成均匀的

色条。

c) 制作接头

1) 检查挤出的料坯中有明显的气泡、杂质和缺陷；

2) 检查牵引管端面是否干净、无油污、无氧化层，且平整光滑；

3) 检查是否进行预热，是否将牵引管插入挤出的料坯中；

4) 检查模头端面、模腔是否干净，有无轻涂抹一层硅油。

冷却定型阶段

工艺准备期间，过程检验员应对冷却定型阶段按以下方面进行抽检：

a) 冷却控制

1) 检查料斗处夹套内是否通冷却水，物料向前输送是否受阻；

2) 检查定径套内是否通水冷却，水温是否控制在 30-50℃；

3) 检查冷却水箱是否开启。

b) 定径

1) 一般大口径管检查管内压缩空气压力是否处于 0.02-0.04MPa；

2) 小口径管材检查真空定径套与机头相距是否有 20-50mm 的间隙，定径套内抽真空，真空

度是否是 3-6×10
4
Pa。

牵引切割阶段

工艺准备期间，过程检验员应对牵引切割阶段按以下方面进行抽检：

a) 检查牵引机的主压和背压是否满足工艺要求；

b) 检查切割参数是否正常，设备有无异常声音。

包装标志阶段

工艺准备期间，过程检验员应对包装标志阶段按以下方面进行抽检：

a) 包装

1) 检查管材是否按相同规格装入包装袋捆扎、封口；

2) 检查是否按照客户特殊要求需要对管材进行包装；

3) 检查管材是否有划伤，管材内部是否有异物；

4) 检查包装是否牢固，包装好的管材上是否做标记；

5) 检查管材的是否对外观和几何尺寸进行检测并满足 GB/T 8806 的规定。

b) 标志

1) 检查管材标志是否清晰可辨，间隔是否不超过 1m；

2) 检查管材标志是否包括生产厂名或商标、产品名称、规格及尺寸、生产日期或生产批号、

非明装管材应注明“不可明装”、若带有阻隔层应标注等内容；

3) 检查管材包装是否包括、商标、产品名称、生产厂名、厂址等标志。
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管材挤出后处理及流程的追溯方法

6.7.1 基本信息

记录内容包括：管材类型、管材名称、管材等级、管材生产地信息和其他。

6.7.2 过程记录

在执行第5章和第6章所规定的各个阶段的程序指示过程中，记录并保持以下内容：执行各个阶段程

序指示的人员姓名、时间、地点、执行的具体操作内容和其他。
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