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法

(57)摘要

本发明公开了了一种复合管，特别是一种玻

璃钢内衬混凝土复合管，属于给水排水管道装置

技术领域；该复合管包括作为内衬层的玻璃钢内

管，该玻璃钢内管外侧设置有混凝土管，该玻璃

钢内管与混凝土管之间还设置有连接件以使玻

璃钢内管与混凝土管连成整体，共同受力；该玻

璃钢内管的一端设置有插口，另一端设置有与插

口匹配的承口；本发明的一种玻璃钢内衬混凝土

复合管道解决了传统玻璃钢玻璃混凝土复合管

的有效连接设计问题，借助连接件的设计能够有

效的使玻璃钢管与混凝土管结合为一体，确保管

道的整体性、稳定性，并且能够展现出两种管道

的优越性能。
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1.一种玻璃钢内衬混凝土复合管的加工方法，其特征在于：包括以下步骤：

a、按设计壁厚在玻璃钢管道缠绕生产线上，用相应模具缠绕加工作为内衬的玻璃钢内

管成型；

b、在成型固化后的玻璃钢内管外侧定位并简易固定“U”形连接部件，每组“U”形连接部

件沿管道轴向及圆周方向阵列分布；

c、利用玻璃钢缠绕设备，环向缠绕玻璃钢环形肋带，使该玻璃钢环形肋带穿过“U”形连

接部件凹槽的底部，把“U”形连接部件捆扎固定在玻璃钢内管上，同时玻璃钢环形肋带在每

个“U”形连部件之间间隙处与玻璃钢内管玻璃钢体粘连融合形成一体，  使“U”形连接部件

嵌入环形肋带中；

d、沿管道轴向，将每组“U”形连接部件对应的通孔穿入加强钢筋，并捆扎固定，再在加

强钢筋上螺旋缠绕一组箍筋，形成钢筋笼；

e、将已制作成型的钢筋笼的内衬玻璃钢管在固化站固化好后，将模具转移至修整台，

在管道插口处修整出密封胶圈凹槽；

f、将成型钢筋笼管道进行脱模，脱模后的玻璃钢内衬管移至混凝土浇筑车间，套入混

凝土管外模具立式浇筑混凝土外管；

g、混凝土管浇筑完成以后，将复合管道转移至养护区，放置至养护期满脱外模，后转移

至成品堆放区水平堆放。
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一种玻璃钢内衬混凝土复合管及其加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种复合管，特别是一种玻璃钢内衬混凝土复合管及其加工方法，属

于给水排水管道装置技术领域。

背景技术

[0002] 玻璃钢管，主要以玻璃纤维及其制品为增强材料，以高分子成分的不饱和聚脂树

脂、环氧树脂等为基本材料，以石英砂及碳酸钙等无机非金属颗粒材料为填料作为主要原

料，其主要优点为轻质高强、耐腐蚀性能、内表面光滑、输送能耗低、使用寿命长、接口闭水

能力强、安装运输方便。但由于其属于柔性管材，刚度较低，管道变形大，管道受外力易破

损，对施工技术及应用环境条件要求较高。

[0003] 混凝土管，一种传统管材，由于具有很好的承载力，抗外力破坏及变形能力强且制

造成本较低，一度广泛应用于给排水管网系统，但由于其接口密闭性差，内部粗糙水力性能

差，不耐腐蚀管道使用寿命短，管体笨重安装运输不方便等原因而逐渐有被淘汰的趋势；但

近年来水利及市政工程上对高承载力大口径管道需求越来越多，一般传统的塑料管包括玻

璃钢管道都很难达到对高承载力的要求，（虽可以通过特别工艺增加结构壁厚度来达到高

承载力要求，其管道成本就会大幅增加，难以接受。）而不得不使用大口径混凝土管道。

发明内容

[0004] 本发明的发明目的在于：针对上述存在的问题，提供一种玻璃钢内衬混凝土复合

管及其加工方法，该混凝土复合管结合玻璃钢管以实现该复合管同时具备两种管道的优越

性能，并且借助连接件的设计，实现两种材质的管道复合为一体，共同受力，确保管道使用

的稳定性。

[0005] 本发明采用的技术方案如下：

[0006] 一种玻璃钢内衬混凝土复合管道，包括作为内衬层的玻璃钢内管，该玻璃钢内管

外侧设置有混凝土管，该玻璃钢内管与混凝土管之间还设置有连接件以使玻璃钢内管与混

凝土管连成一体。

[0007] 本发明中，借助玻璃钢内管作为内衬，并作为传送的管道能够有效的保证管道内

侧壁的光滑度，保证整个复合管道的使用寿命以及借助混凝土管的结构保证整体复合管的

强度，采用连接件使玻璃钢管与混凝土管连接为一体，实现混凝土管以及玻璃钢管性能的

结合。

[0008] 进一步的，该玻璃钢内管的一端设置有插口，另一端设置有与插口匹配的承口。

[0009] 本发明的一种玻璃钢内衬混凝土复合管，该连接件包括多个 “U”形连接部件，该 

“U”形连接部件沿管道轴向及圆周方向阵列分布。该设计方式能够有效的提高连接件与玻

璃钢管的连接牢度和均匀受力。

[0010] 进一步的，该“U”形连接部件的底部与玻璃钢内管外侧接触，玻璃钢内管的外侧设

置有玻璃钢环形肋带，该玻璃钢环形肋带穿过“U”形连接部件的凹槽底部环形缠绕，把“U”
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形连接部件捆扎固定在玻璃钢内管上，并与之融合为一体共同受力。该设计中，与传统的设

计不同，本设计采用的是利用玻璃钢环形肋带来固定“U”形连接部件，采用该方式不仅能够

以较小的玻璃钢管壁厚度实现较大的管道环刚度，还能够保证“U”形连接部件嵌入并与玻

璃刚管形成一体，同时，该玻璃钢环形肋带还形成一个凸台，该凸台的形成能够更加有效限

制玻璃刚管与混凝土管之间轴向的相对位移/滑动。

[0011] 进一步的，该玻璃钢环形肋带是由浸润树脂的玻璃纤维，通过缠绕机环向缠绕在

玻璃钢内管上，树脂固化后，玻璃钢环形肋带和玻璃钢内管融为一体。该方式加工简单，也

有利于对环形肋带以及连接件的固定。

[0012] 进一步的，该“U”形连接部件上部设置有至少一对通孔以便轴向穿插固定加强钢

筋。该设计方式不仅能够有效的增强玻璃刚管与混凝土管的径向拉力，同时也实现了连接

件的另一端在混凝土管内的有效锚固。

[0013] 进一步的，混凝土管里至少设置有一层加强钢筋，该加强钢筋外周螺旋缠绕有箍

筋以捆扎在一起,加强钢筋沿玻璃钢内管轴向安装，贯穿 “U”形连接部件上对应的通孔，通

过捆扎固定，加强钢筋和 “U”形连接部件紧密相连形成一体共同受力。利用该设计结构的

主要目的是借助加强钢筋进一步保证玻璃刚管与混凝土管径向的拉力，同时，加强钢筋的

设置还能够提升整个复合管的强度，并且为混凝土管内的笼形钢筋网提供支撑和固定，确

保混凝土管浇筑时钢筋笼不变形和位移。

[0014] 进一步的，所述连接件采用金属材料或硬质复合材料制成，确保连接件的强度，实

现有效连接。

[0015] 一种玻璃钢内衬混凝土复合管的制作方法，包括以下步骤：

[0016] a、按设计壁厚在玻璃钢管道缠绕生产线上，用相应模具缠绕加工作为内衬的玻璃

钢内管成型；

[0017] b、在成型固化后的玻璃钢内管外侧定位并简易固定“U”形连接部件，每组“U”形连

接部件沿管道轴向及圆周方向阵列分布；

[0018] c、利用玻璃钢缠绕设备，环向缠绕玻璃钢环形肋带，使该玻璃钢环形肋带穿过“U”

形连接部件凹槽的底部，把“U”形连接部件捆扎固定在玻璃钢内管上，同时玻璃钢环形肋带

在每个“U”形连部件之间间隙处与玻璃钢内管玻璃钢体粘连融合形成一体，  使“U”形连接

部件嵌入环形肋带中；

[0019] d、沿管道轴向，将每组“U”形连接部件对应的通孔穿入加强钢筋，并捆扎固定，再

在加强钢筋上螺旋缠绕一组箍筋，形成钢筋笼；

[0020] e、将已制作成型的钢筋笼的内衬玻璃钢管在固化站固化好后，将模具转移至修整

台，在管道插口处修整出密封胶圈凹槽；

[0021] f、将成型钢筋笼管道进行脱模，脱模后的玻璃钢内衬管移至混凝土浇筑车间，套

入混凝土管外模具立式浇筑混凝土外管；

[0022] g、混凝土管浇筑完成以后，将复合管道转移至养护区，放置至养护期满脱外模，后

转移至成品堆放区水平堆放。

[0023] 综上所述，由于采用了上述技术方案，本发明的有益效果是：

[0024] 1、本发明的一种玻璃钢内衬混凝土复合管道及其加工方法解决了传统玻璃钢玻

璃混凝土复合管有效连接的设计问题，借助连接件的设计能够有效的使玻璃钢管与混凝土
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管结合为一体，保证整体管道的稳定性，并且能够展现出两种管道的优越性能；

[0025] 2、结合“U”形连接部件的设计以及玻璃钢环形肋带的设计能够有效使该连接件嵌

入固定在玻璃钢管外侧壁，一端与玻璃钢内管连成为一体，再借助通孔以及加强钢筋的设

计实现连接件的另一端在混凝土管内的有效锚固，上述连接件设计有效地解决了玻璃钢管

与混凝土管径向变形以及易剥离的问题，同时玻璃钢内管外侧的环形肋带在管道外壁形成

一个凸台，浇筑混凝土管后，凸台嵌入混凝土管内壁，这样就解决了由于受力或变形时玻璃

钢管与混凝土管轴向的相对位移问题，从而保证了这两种材质管道复合后使用的稳定性，

进而展现出该复合管强度高、承载力强以及耐腐蚀等优越性能。

附图说明

[0026] 图1是本发明的结构示意图；

[0027] 图2是本发明A‑A向剖面图。

[0028] 图中标记：1‑玻璃钢内管、2‑混凝土管、3‑“U”形连接部件、4‑插口、5‑承口、6‑玻璃

钢环形肋带、7—通孔、8‑加强钢筋、9  ‑箍筋。

具体实施方式

[0029] 本说明书中公开的所有特征，或公开的所有方法或过程中的步骤，除了互相排斥

的特征和/或步骤以外，均可以以任何方式组合。

[0030] 本说明书中公开的任一特征，除非特别叙述，均可被其他等效或具有类似目的的

替代特征加以替换。即，除非特别叙述，每个特征只是一系列等效或类似特征中的一个例子

而已。

[0031] 实施例1

[0032] 一种玻璃钢内衬混凝土复合管道，如图1和图2所示，包括作为内衬层的玻璃钢内

管1，该玻璃钢内管1外侧设置有混凝土管2，该玻璃钢内管1与混凝土管2之间还设置有连接

件以使玻璃钢内管1与混凝土管2连成一体。

[0033] 该玻璃钢内管1的一端设置有插口4，另一端设置有与插口匹配的承口5。

[0034] 本实施例中，借助玻璃钢内管作为内衬，并作为传送的管道能够有效的保证管道

内侧壁的光滑度，保证整个复合管道的使用寿命以及借助混凝土管的结构保证整体复合管

的强度，采用连接件使玻璃钢管与混凝土管连接为一体，实现混凝土管以及玻璃钢管各自

优越性能的结合。

[0035] 基于上述具体实施方式的设计原则上，在另一具体实施方式中，该连接件包括多

个 “U”形连接部件3，该 “U”形连接部件3沿管道轴向及圆周方向阵列分布。作为具体的设

计，该”U”形连接部件3形成共圆以及共线分布，对应的“U”形连接部件设置在同一直线上，

该直线平行于玻璃钢内管的轴线。作为更加具体的，该“U”连接部件可以为“L”形或者“工”

形。更加具体的，该连接件即为底部具有安装面的连接部件以使第一玻璃钢环形肋带捆扎

固定。

[0036] 基于上述具体实施方式的设计原则上，为了更好地固定“U”形连接部件，尤其是在

目前复合管所设计的结构不能完善的解决连接件与玻璃钢内管牢固连接的情况下，采用一

种具备更加优势的固定连接方式同时还能够提供轴向限位的功能，在其中一具体实施方式
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中，该“U”形连接部件的底部与玻璃钢内管1外侧接触，玻璃钢内管1的外侧设置有玻璃钢环

形肋带6，该玻璃钢环形肋带6穿过“U”形连接部件的凹槽底部环形缠绕，把“U”形连接部件3

捆扎固定在玻璃钢内管1上，并与之融合为一体共同受力。作为更加具体的，在本实施方式

中，该玻璃钢环形肋带的宽度与“U”形连接部件的凹槽一致，并且以每组“U”形连接部件作

为玻璃钢环形肋带的圆周基础。由于“U”形连接部件是等间距分布，具有间隙，该间隙之间

玻璃钢环形肋带与玻璃钢内管形成一体。从该方式能够看出，该方式的设计能够有效的通

过玻璃钢环形肋带与玻璃钢内管之间的融合为一体的设计有效保证了“U”形连接部件的牢

固连接，而在间隙之间，该玻璃钢环形肋带呈凸台。该凸台能够有效的作为轴向滑动的限位

装置。

[0037] 作为更加具体的，在另一具体实施方式中，该玻璃钢环形肋带6是由浸润树脂的玻

璃纤维，通过缠绕机环向缠绕在玻璃钢内管1上，树脂固化后，玻璃钢环形肋带6和玻璃钢内

管1融为一体。即：该玻璃钢环形肋带6是采用玻璃纤维并浸润树脂制作成型。该方式的设计

能够有效的保证固定效果，保证玻璃钢环形肋带与玻璃钢内管的有效融合。

[0038] 在具体实施方式中，不仅需要考虑管道两种复合材料轴向的变形位移问题，还要

考虑管道径向受力以及两种复合材料受力剥离的问题，从而才能够有效的保证复合管的整

体性、稳定性，为此连接件一端和玻璃钢内管通过环形肋带捆扎固定连接，另一端锚固于混

凝土内的轴向加强钢筋上的设计，很好的解决了上述问题。因此，在另一具体实施方式中，

该“U”形连接部件3上部设置有至少一对通孔7以便轴向穿插固定加强钢筋8。该设计方式在

实际应用中，植入加强钢筋进行加固能够有效的控制混凝土的使用量，尤其是对轻化管道

具有较重要的意义。

[0039] 基于上述具体实施方式的设计原则上，出于整体性能的考虑以及还需要考虑混凝

土管的承载力，在另一具体实施方式中，混凝土管2里至少设置有一层加强钢筋，该加强钢

筋8外周螺旋缠绕有箍筋9以捆扎在一起；加强钢筋8沿玻璃钢内管轴向安装，贯穿 “U”形连

接部件上对应的通孔7，通过捆扎固定，加强钢筋8和 “U”形连接部件紧密相连形成一体共

同受力。作为具体的设计结构，该“U”形连接部件具有两侧面，该侧面上分别设置有对应的

通孔，该两个通孔沿复合管轴向设置，多组“U”形连接部件组合使每组对应的“U”形连接部

件上的通孔位于在同一直线上。该用该方式即可完成加强钢筋的穿入。更加具体的，该加强

钢筋位于混凝土内。该方式不仅能够保证混凝土管的刚度与承载力，同时还提升了整体复

合管的性能，尤其是在穿入加强钢筋后形成更为稳定的笼体。例如，该通孔7为2对，每对通

孔对应1根加强钢筋穿过，并在通过混凝土浇筑定型，形成的加强钢筋8为两层，即内层和外

层，内层的圆周直径小于外层的圆周直径。该方式能够有效保证大尺寸管体的刚性。因此，

加强钢筋穿过通孔后也成圆周阵列分布并且沿玻璃钢内管中心线轴向分布。作为更加具体

的，该箍筋采用金属材料制成，例如：钢筋或钢丝。

[0040] 作为更加具体的，在另一具体实施方式中，连接件采用金属材料或硬质复合材料

制成。但是因为需要提前预埋设置，因此，为了便于加工，降低成本，从而采用钢材料。

[0041] 实施例2

[0042] 一种玻璃钢内衬混凝土复合管的制作方法，包括以下步骤：

[0043] a、按设计壁厚在玻璃钢管道缠绕生产线上，用相应模具缠绕加工作为内衬的玻璃

钢内管成型；
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[0044] b、在成型固化后的玻璃钢内管外侧定位并简易固定“U”形连接部件，每组“U”形连

接部件沿管道轴向及圆周方向阵列分布；

[0045] c、利用玻璃钢缠绕设备，环向缠绕玻璃钢环形肋带，使该玻璃钢环形肋带穿过“U”

形连接部件凹槽的底部，把“U”形连接部件捆扎固定在玻璃钢内管上，同时玻璃钢环形肋带

在每个“U”形连部件之间间隙处与玻璃钢内管玻璃钢体粘连融合形成一体，  使“U”形连接

部件嵌入环形肋带中；

[0046] d、沿管道轴向，将每组“U”形连接部件对应的通孔穿入加强钢筋，并捆扎固定，再

在加强钢筋上螺旋缠绕一组箍筋，形成钢筋笼；

[0047] e、将已制作成型的钢筋笼的内衬玻璃钢管在固化站固化好后，将模具转移至修整

台，在管道插口处修整出密封胶圈凹槽；

[0048] f、将成型钢筋笼管道进行脱模，脱模后的玻璃钢内衬管移至混凝土浇筑车间，套

入混凝土管外模具立式浇筑混凝土外管；

[0049] g、混凝土管浇筑完成以后，将复合管道转移至养护区，放置至养护期满脱外模，后

转移至成品堆放区水平堆放。

[0050] 综上所述，本发明的一种玻璃钢内衬混凝土复合管道及其加工方法解决了传统玻

璃钢混凝土复合管有效连接的设计问题，借助连接件的设计能够有效的使玻璃钢管与混凝

土管牢固连接、共同受力，保证了管道的整体性、稳定性，并且能够展现出两种材质管道的

优越性能。

[0051] 本发明并不局限于前述的具体实施方式。本发明扩展到任何在本说明书中披露的

新特征或任何新的组合，以及披露的任一新的方法或过程的步骤或任何新的组合。
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