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(57)摘要

钢管快速连接箍及生产方法，其钢管快速连

接箍包括右试压孔、左试压孔、管道连接套体、中

间隔筋、右内胶圈槽、右外胶圈槽、左外胶圈槽、

左内胶圈槽。钢管快速连接箍采用金属或其他硬

质材料制作成型，所有硬材质管道可以通过钢管

快速连接箍实现直接对插连接。本钢管快速连接

箍及生产方法制作简便、使用安全可靠、寿命长，

管道承插连接，管道连接施工高效快捷，每节管

道均为柔性连接，实现管道的密封性和耐压性，

而非焊接连接、丝扣连接、法兰连接的刚性连接

方式，有效的避免了因管道热涨冷缩造成的恶性

断裂爆管事故的发生，该钢管快速连接箍及生产

方法可适应于制作口径从几毫米到口径六米或

更大口径的钢管快速连接箍。
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1.一种钢管快速连接管箍，包括右试压孔、左试压孔、管道连接套体、中间隔筋、右内胶

圈槽、右外胶圈槽、左外胶圈槽、左内胶圈槽，其特征在于：快速管道连接管箍其外形为环

形。

2.如权利要求1所述的钢管快速连接管箍，其特征是：所述的中间隔筋位于管道连接套

体内壁中间位置，呈凸起状。

3.如权利要求1所述的钢管快速连接管箍，其特征是：所述的右内胶圈槽和右外胶圈槽

位于钢管快速连接管箍体内壁中间隔筋的右侧，为两道环形胶圈凹槽，所述的左外胶圈槽

和左内胶圈槽位于钢管快速连接管箍体内壁中间隔筋的左侧，为两道环形胶圈凹槽。

4.如权利要求1所述的钢管快速连接管箍，其特征是：所述的右试压孔位于右内胶圈槽

和右外胶圈槽中间的间隔位置，右试压孔有螺纹且垂直贯通于钢管快速连接管箍体，所述

的左试压孔位于左内胶圈槽和左外胶圈槽中间的间隔位置，左试压孔有螺纹且垂直贯通于

钢管快速连接管箍体。

5.钢管快速连接管箍的生产方法，其特征在于其生产方法包括如下步骤：

a.首先，钢管快速连接箍采用热轧或冷轧方法扎制成型带有右内胶圈槽、右外胶圈槽、

左外胶圈槽、左内胶圈槽和中间隔筋的条形板材；

b.其次，钢管快速连接箍体壁厚较薄时其条形板材采用冷扎加工，钢管快速连接箍体

壁厚较厚时其条形板材采用热加工；

c.再次，将条形板材卷圆后焊接制而成钢管快速连接箍体。
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钢管快速连接箍及生产方法

技术领域

[0001] 本发明属于管道连接的技术领域，具体涉及一种能够将管道的两端以对插的方式

连接在一起输送流体介质的钢管快速连接箍及生产方法。

背景技术

[0002] 现有的各类管道(管道包括钢管、塑料管、玻璃钢管、铝管、不锈钢管、铜管、复合

管)的连接方式大都采用法兰连接或丝扣连接或焊接连接或承插连接的方式进行管道连

接。管道法兰连接和丝扣连接方式：其应用成本高，特别是大口径管道其成本就更高，且大

口径的法兰和丝扣加工难度大，大口径丝扣管道安装更难，运输难度也较大。管道焊接连接

方式：国内埋地钢管的连接通常采用现场对接焊的方法，但由于输水钢管相对口径大，壁厚

薄，管口刚性低，椭圆度大，造成钢管对接困难，另外，由于管沟开挖的限制，管底焊接操作

难度大，这种对接方式工效低，焊接质量难以保证，多起输水管道的爆管事故均是由焊缝引

起的。管道承插连接的方式：这是一种使用单橡胶圈密封，可以现场快速承插连接的输水管

道，其将管道承口端采用模具成型或离心成型或扩径成型，承口内壁有可以放置和固定密

封橡胶圈沟槽且其承口边缘呈喇叭口状的承插式管道，这类承插管道虽然具有比法兰连接

和丝扣连接式管道成本低，比焊接连接方式管道施工简便快捷的优点，但是必须每一根管

道都有一端进行承口加工，其制作成本将增加，且承插口密封胶圈厚重成本高，另外承插口

管道也没有直管道方便运输。

发明内容

[0003] 为解决管道安装中存在上述不足的问题，本发明提供一种方便管道连接的钢管快

速连接箍及生产方法。

[0004] 本发明钢管快速连接箍包括右试压孔、左试压孔、管道连接套体、中间隔筋、右内

胶圈槽、右外胶圈槽、左外胶圈槽、左内胶圈槽，其特征在于，钢管快速连接箍其外形为环

形；

[0005] 所述的中间隔筋位于管道连接套体内壁中间位置，呈凸起状；

[0006] 所述的右内胶圈槽和右外胶圈槽位于管道连接套体内壁中间隔筋的右侧，为两道

环形胶圈凹槽；

[0007] 所述的左外胶圈槽和左内胶圈槽位于管道连接套体内壁中间隔筋的左侧，为两道

环形胶圈凹槽；

[0008] 所述的右试压孔位于右内胶圈槽和右外胶圈槽中间的间隔位置，右试压孔有螺纹

且垂直贯通于管道连接套的中轴线；

[0009] 所述的左试压孔位于左内胶圈槽和左外胶圈槽中间的间隔位置，左试压孔有螺纹

且垂直贯通于钢管快速连接箍。

[0010] 本发明的有益效果：

[0011] 本发明可实现各类管道的直接对插连接，本管道链接管箍具有制作简便，施工高
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效快捷，安全可靠，寿命长，不需要对管道进行承口或插口制作，每节管道连接均为柔性连

接实现管道的密封性和耐压性，而非焊接连接、丝扣连接、法兰连接的刚性连接方式，有效

的避免了因管道热涨冷缩造成的恶性断裂爆管事故的发生，该钢管快速连接箍及生产方法

可以适用于多类硬材质的管道。

附图说明

[0012] 图1是本发明钢管快速连接箍剖视图。

[0013] 图2是本发明钢管快速连接箍结构示意图。

[0014] 图3是本发明钢管快速连接箍安装过程局部放大示意图。

[0015] 图4是本发明钢管快速连接箍安装就位局部放大示意图。

[0016] 图5是本发明钢管快速连接箍应用示意图。

[0017] 图中：1、右试压孔，2、左试压孔，3、钢管快速连接箍体，4、中间隔筋，5、右内胶圈

槽，6、右外胶圈槽，7、左外胶圈槽，8、左内胶圈槽，9、右侧管道，10、左侧管道，11、密封胶圈。

[0018] 本发明指定说明书附图中的图1为摘要附图。

[0019] 本发明的具体实施方法

[0020] 结合附图1、图2、图3、图4、图5对本发明作进一步说明。

[0021] 如图1图5所示，钢管快速连接箍包括右试压孔1、左试压孔2、钢管快速连接箍体3、

中间隔筋4、右内胶圈槽5、右外胶圈槽6、左外胶圈槽7、左内胶圈槽8。中间隔筋4位于钢管快

速连接箍体3内壁中间位置，呈凸起状，右内胶圈槽5和右外胶圈槽6位于钢管快速连接箍体

3内壁中间隔筋4的右侧，为两道环形胶圈凹槽，左外胶圈槽7和左内胶圈槽8位于钢管快速

连接箍体3内壁中间隔筋4的左侧，为两道环形胶圈凹槽。右试压孔1位于右内胶圈槽5和右

外胶圈槽6中间的间隔位置，右试压孔1有螺纹且垂直贯通于钢管快速连接箍体3，左试压孔

2位于左内胶圈槽8和左外胶圈槽7中间的间隔位置，左试压孔2有螺纹且垂直贯通于钢管快

速连接箍体3。

[0022] 如图1、图2、图5所示钢管快速连接箍采用热轧或冷轧方法扎制成型带有右内胶圈

槽5、右外胶圈槽6、左外胶圈槽7、左内胶圈槽8和中间隔筋4的条形板材，然后卷圆后焊接制

而成钢管快速连接箍体3。钢管快速连接箍体3壁厚较薄时其条形板材采用冷扎加工，钢管

快速连接箍体3壁厚较厚时其条形板材采用热扎加工。完成成型的沟槽用于放置和固定密

封橡胶圈11。连接管道的右侧管道9、左侧管道10两连接端口的外沿进行倒角加工，方便管

道插入置有密封胶圈11的钢管快速连接箍，管道端口(右侧管道9、左侧管道10)插入钢管快

速连接箍过程中要在上下左右反复运动推入，要防止直接强力硬推插入损毁密封胶圈11，

使密封胶圈11失去密封作用。

[0023] 如图3图4所示为本发明的钢管快速连接箍连接管道插入钢管快速连接箍时，左侧

管道10端口逐渐插入钢管快速连接箍通过左外胶圈槽7开始挤压密封胶圈11的安装示意

图，示意图中右侧管道9已安装就位，其两道密封胶圈11已经充分挤压填满右内胶圈槽5和

右外胶圈槽6，密封了承插管道右侧管道9和钢管快速连接箍之间的缝隙。图4为左侧管道

10、右侧管道9、密封胶圈11与管道连接套安装就位的放大示意图。

[0024] 如图5所示为左侧管道10、右侧管道9、密封胶圈11与钢管快速连接箍安装就位的

示意图，
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[0025] 在现场对接承插时，钢管快速连接箍内、密封胶圈11、插接管道的插入部分需清理

干净，分别用油涂抹，以利于插入。对接到位后，通过右试压孔1、左试压孔2分别对左右两端

对插管道进行水压测漏试压，检查密封圈是否在沟槽内密封状态完好。管节对接安装时，可

根据需要偏转一定的角度。
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图3

图4
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图5
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