
裸露式后布丝电熔管件介绍

自 1975 年燃气 PE 管线首创采用电熔管件以来，先后诞生了一大批专

利和新的技术，出现过多种类型的技术成熟的电熔管件。按照电熔管件的

成型机理和结构式的不同，可分为裸露式电熔管件、后布丝式电熔管件、

包塑丝式电熔管件等。目前国内电熔管件生产工艺相对实用稳定，焊接兼

容性较好的是裸露式电熔管件，但是裸露式最大的缺点就是产品尺寸的单

一性，产品焊接操作的局限性，焊接过程中容易出现并丝，产品椭圆度的

不可控性，使实际操作中特别是较大口径与管材配合插入时其几何尺寸公

差的兼容问题；其次就是隐蔽式工艺，此工艺的优缺点正好与裸露式相反，

也是国内目前部分企业普遍采用的一种工艺，后布丝隐蔽式最致命的缺点

就是布丝深度的不可控性，包塑丝的不足是氧化层问题，其内埋的电阻丝

要使内表面的塑料层熔化后才能将热量传导到管材外表，如果电阻丝埋深

在圆周上不同步，将导致部份虚焊，因为隐蔽埋入的电热丝检测手段有限，

外观检验中肉眼无法观察到，因此可能会存有隐患。以下是部分工艺生产

的电熔管件优缺点分析：

（1）裸露式电熔管件

电阻丝裸露

图 1 裸露式电熔管件



裸露式电熔管件见图1，一般采用手工或车床直接将电阻丝缠绕在管

件模具型芯上，然后将型芯放入型腔内，在注塑机上一次注塑成型。这种

方式的管件电阻丝部分裸露在管件内表面，因此得名。由于电阻丝裸露约

有电阻丝直径的2/3高出管件内表面，电阻丝易被野蛮操作的管材顶脱，

造成短路；产品一次注塑成型，大口径产品椭圆度较大。

（2）包塑丝式电熔管件

电阻丝
包覆层

包塑丝式电熔管件见图 2，该类管件在生产前，需先在电阻丝上涂覆

一层与管件主体同牌号的 PE 原料，做成包塑丝的形式。生产时可直接将

包塑丝缠绕在型芯上，然后装入型腔在注塑机上一次成型，其注塑成型工

艺与裸露丝式电熔管件相同。由于管件内表焊接面塑料氧化层无法消除；

2 管材、管件、包塑丝三相熔接，环节偏多，易虚焊，增加熔接隐患。

（3）后布丝隐蔽式电熔管件

图 2 包塑丝式电熔管件



布丝痕迹
内壁光滑

电阻丝内埋

后布丝隐蔽式电熔管件见图 3，该类管件先在注塑成型毛坯，然后在

专用的数控设备上先对管件内壁进行镗孔加工，特制的布线刀具将电阻丝

以适当的深度埋入管件内壁，最后用镗孔刀修正管件内壁，以此达到控制

管件的内径尺寸。后布丝隐蔽式电熔管件的优点是尺寸精度高，公差尺寸

可控，但也存在一定缺点：后布丝隐蔽式最致命的缺点就是布丝深度的不

可控性，在镗内壁时其内埋的电阻丝要使内表面的塑料层熔化后才能将热

量传导到管材外表，如果电阻丝埋深与圆周上不同心，隐蔽的电阻丝深浅

不一，将导致部份焊接面虚焊，因为隐蔽埋入的电热丝检测手段有限，外

观检验中肉眼无法观察到，因此可能会存有隐患，尽管概率不高，但还是

有案例发生。

自从 2015 年（18 届）中国国际燃气、供热技术与设备展览会上展出

国外先进国家的电熔管件后，中国塑协及塑料管道专家委员会专家纷纷向

国内生产 PE 管件的厂家提出，如果能借鉴国外的先进工艺为我所用，生

产出既有裸露式电熔管件焊接优点，又有后布丝式电熔管件精确尺寸的电

熔管件，对 PE 燃气管道的安全性是一个质的飞跃。

带着这个任务恒元精工投入大量的人力物力，在技术攻关小组经过近

图 3 后布丝隐蔽式电熔管件



一年的努力下，终于研发成功，经过几十家安装公司的试用，得到了普遍

的认可，无论在安装，焊接中，其焊接稳定性和安装方便性均有质的提高。

（4）裸露式后布丝式电熔管件

内壁平整
电阻丝相持平

裸露式后布丝式电熔管件见图 4，有专利技术的特制刀具和相应工装

的配合，实现了将电阻丝裸露的布在管坯内壁，保证电阻丝与管件内壁相

持平，使得裸露式后布线电熔管件具有一次成型裸露丝式电熔管件和后布

丝式电熔管件各自的优点，其优点如下：

1.电阻丝与管件内壁相持平，内表平整，装配后直接与管材接触，熔接快

速稳定；

2.内径尺寸精度高，不圆度小；

3.可根据用户需要调整管件的内径尺寸，能满足抢修施工需要；

4.受数控成型控制，电阻丝埋设深度和间距均匀、可控、稳定；

5.检验直观，合格率高；

6.自动化设备的应用不易受人为因素影响，提高了产品的稳定性和产量；

7.机器代人，减少用工，降低工人劳动强度，具有进一步降低生产成本的

空间；

8.较为优越的焊接兼容性和稳定性。

图 4 裸露式后布丝式电熔管件



我公司于 2016 年 4月 12 日对裸露式后布丝电熔管件和其相应的配套

工装刀具都申请了相关专利，保障了公司日后这一产品的相关权益。


