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 工程实施  

碳素钢管的卡压、环压式连接

文／姜国芳 姜文源 陈怀德

 

摘要：随着卡压、环压式连接技术的发展，薄壁碳素钢管的卡压、环压式连接技术受到广泛关注，本文就卡压、环压式连接的

原理与特点，碳素钢管采用卡压、环压式连接的合理性及应用前景，作一较全面的阐述，供同仁们参考，探讨。 

关键词：卡压、环压式连接；螺纹连接；承载强度；密封性。 

     近年来，建筑市场发展迅猛，薄壁铜管与薄壁不锈钢管在建筑给水工程中的应用日益普及，为适应薄壁管道连接的需要，

新型的连接方法大量涌现，特别是卡压、环压式连接方法形式多样，得到广泛应用，其施工安装方便，连接技术简易，连接质量可

靠等特点，也已被广大设计和施工人员所认可。但是，在碳素钢管工程中，特别是镀锌钢管工程中。由于受传统设计理念的影响，

至今还是选择螺纹连接、沟槽连接与法兰连接等传统连接方法。不仅多耗用了大量钢材，并无法摆脱现场繁重的手工劳动。本文就

卡压、环压十连接的原理与特点，碳素钢管采用卡压、环压式连接的合理性，以及碳素钢管采用卡压、环压式连接的应用前景，作

一较全面的阐述，希望卡压、环压式连接方法在碳素钢管工程中，特别是镀锌钢管工程中得到广泛应用，从而能大量节约钢材，减

轻施工现场繁重的手工劳动，为创建节约型社会尽一点微薄之力。 

一.  卡压、环压式连接 

1.      卡压、环压式连接的原理与形式 

卡压、环压式连接是薄壁金属管道实施机械式连接的主要方法之一，其连接的结构合理，接头的承载强度与密封性可靠，施工

安装便捷，接头的连接质量优良。 

卡压、环压式连接属承插式连接，依靠承插式管件内镶有的弹性密封圈，实现管子与管件内、外壁之间的密封，利用专用的卡

压、环压机具将承插组对成一体的管子与管件一起卡压、环压成六边形、环形，形成可靠的机械连接，使接头具有了所需的机械承

载强度。目前，卡压、环压连接的形式较多，卡压主要有密封圈在承口端部的单侧卡压与密封圈在承口中部的双侧卡压，而从接头

的连接强度、密封圈的受力与寿命，以及密封的持久性等多项分析，双侧卡压与环压更具优越性。 

2.      卡压、环压式连接的特点与质量控制 

卡压、环压式连接的最大特点是：现场施工安装时，无需对管子连接处实施切削、焊接等加工，管子经切断去毛刺后，即可直

接组对安装，而实施机械卡压、环压时，管子、管件只产生部分塑性变形，既不影响管材的组织性能，也不会使管子镀层，例镀锌

钢管的镀锌层受损。卡压、环压式连接的质量，主要是由管子的外径公差与管件承口公差的匹配来控制的。管子的外径公差是由各

类薄壁金属管的产品标准控制，而管件的承口公差是由管件的产品标准控制。因此，任何一种金属管道要实施卡压、环压式连接，

除了要生产质量可靠的卡压、环压式管件外，还需要有相应的适用于卡压、环压式连接的薄壁金属管产品标准相匹配。 

3.      卡压、环压式连接的发展趋势 

卡压、环压式连接的质量可靠与安装便捷，已得到大多设计人员和施工人员的认可，目前在薄壁不锈钢管及薄壁铜管中，已得

到广泛应用。相应的管子、管件的产品标准也已相继颁发，已形成一定的发展规模，但从发展前景来看，其他材质的薄壁金属管采

用卡压、环压式连接，也有很大的潜在市场，特别是镀锌钢管，如采用卡压、环压式连接方式，不仅可使钢管的壁厚大幅下降，节

约大量钢材，还能使传统的套丝工艺及焊接后二次镀锌工艺退出历史舞台，真正解脱安装工人繁重的手工劳动，并使施工现场的环

境大大改善。 

二.  碳素钢管的卡压、环压式连接 

1.      碳素钢管传统连接方法解析 

碳素钢管的传统连接方法有很多种，最常用且一直沿用至今的是螺纹连接，就是将管端用套丝工具加工成锥形管螺纹，然后缠

上聚四氟乙烯生料带，再用带有螺纹的管件将管子连接成管路。此种连接方法，为了确保管子的承压强度，其壁厚必须考虑螺纹加

工产生的减薄量，即管子的壁厚除了要满足耐压要求外，还需加上加工螺纹所需的厚度。而此增加的厚度，在螺纹段是必须的，而



支持单位： 

公安部第三研究所 

公安部上海消防研究所 

中国消防协会科普教育工作委员会 

公安部（上海）火灾物证鉴定中心 

江苏省消防协会 

同济大学防灾减灾研究所 

全国建筑给水排水资深专家委员会 

上海市楼宇科技研究会 

中船第九设计研究院工程有限公司 

地址：上海市曲阳路158号南楼5层 

上海联络外电话：86-21-60748392 

编辑部信箱：bmee2004@msn.com 

编辑部信箱：bmee2004@msn.com 

邮 编：200092 

国内统一刊号：CN31-2084/X 

国际标准刊号：ISSN 1812-2353 

无螺纹的其余管子部分是多余的，造成了钢材的空耗。螺纹连接的密封性，经工程施工实践证明，介质压力在1MPa及其以下的工况

下是有保证的，一旦超过1MPa且管道口径较大时，例消防管道、高层建筑的给水立管静水压的叠加，其压力均超过1MPa，丝机连接

时只缠绕生料带是无法确保其密封性的，必须同时涂上密封胶，方能保证螺纹连接的密封性。 

碳素钢管的另一传统连接方法是焊接与法兰连接，即通过焊接来实施连接，建筑工程中应用的碳素钢管主要是镀锌钢管，而焊

接的高温加热，会使镀锌钢管的镀锌层损毁。因此，一般均采取二次安装工艺，即需在钢管镀锌前完成法兰焊接与安装焊接，然后

全部拆卸成管段去镀锌，再将镀锌后的管段二次安装到位。这样，管路设计时必须考虑可拆卸与二次安装，并使管段的最大长度不

超过可镀锌的能力，即管路必须增设一定数量的可拆卸接头，既增加了工程造价，又提高了施工安装成本。 

碳素钢管近年来发展较快的连接方法是沟槽连接，它无需加工螺纹，但仍需切削加工沟槽，钢管仍需具有相当的厚度。 

2.      碳素钢管卡压、环压式连接方法合理性浅析 

碳素钢管用卡压、环压式连接方法与传统连接方法相比，其合理性主要体现在以下几个方面：首先，管端无需加工螺纹与沟

槽，管壁厚度只要满足承压要求即可。可采用专门生产的薄壁碳钢管与薄壁镀锌钢管，能节约钢材料三分之一；其次，所需管件均

可在工厂生产，现场施工安装，仅需配备专用卡压、环机具，不用配置套丝机，沟槽切削机及焊机等大型加工机具，既降低了对安

装工人操作技能的要求，又减轻了安装工人的劳动强度，同时还改善了现场的施工操作环境；对于建筑工程中大量采用的镀锌钢

管，采用卡压、环压连接方法后，卡压、环压所产生的局部塑性变形，既不影响钢材的组织性能，又不损伤管子、管件的镀锌层，

镀锌钢管可直接安装到位，省去了可拆卸接头与繁琐的二次装，使工程造价与施工成本大幅下降。且卡压、环压连接的耐压密封性

优于螺纹连接，提高了管道的连接质量。 

总之，碳素钢管采用卡压、环压连接方法，与传统连接方法相比，在节约钢材，降低工程造价、方便施工安装、提高连接质

量、减轻劳动强度与改善施工环境等诸多方面，均具有相对的合理性，是值得在碳素钢管工程中，特别是镀锌钢管工程中提倡、推

广应用的连接方法。 

3.      碳素钢管卡压、环压连接的质量控制 

卡压、环压连接技术在材料强度较低的薄壁铜管中，以及材料程度较高的薄壁不锈钢管中，均已得到成功应用，大量工程实例

证明，薄壁铜管与薄壁不锈钢管采用卡压、环压连接的接头质量可靠、其机械承载强度与密封性，都能满足工程设计要求。现将该

连接技术应用于材料强度介于铜管与不锈钢管之间的碳素钢管上，在技术上是可行的，只要采用适合碳素钢管的卡压、环压方式，

在碳素钢管及管件的壁厚、卡压环压的成形尺寸及密封件等关键技术上，通过试验获得可靠的数据，并关注以下几个问题，那么碳

素钢管卡压、环压连接的质量控制是有保障的。 

①    薄壁碳素钢管与薄壁镀锌碳钢管的产品标准 

目前市场供应的碳素钢管与镀锌碳钢管，大部分属适用于丝扣连接的有缝厚壁管，以及少量适用于电线套管不适用于水观的有

缝薄壁管。因此，要在碳素钢水管中推行卡压、环压连接技术，其选用的薄壁有缝碳素钢管与薄壁有缝镀锌碳钢管，需制订相应的

产品标准，对产品的材质性能、外形尺寸、壁厚、生产镀锌工艺、供货状态等，作出明确规定，这样才能在保证质量、安全可靠的

前提下，减小壁厚、节约钢材。 

②    碳素钢卡压、环压管件及其镀锌管件的产品标准 

要实施卡压、环压连接，管件是管件，必须制订适合于薄壁碳素钢管与薄壁镀锌碳钢管卡压、环压连接的管件产品标准，必须

对管件的材质、性能状态、外形尺寸、生产镀锌工艺、供货状态等作出明确规定，特别是加工管件的管坯是采用有缝管还是无缝管

等均需明确。 

③    卡压、环压连接的接头形式 

碳素钢管与管件的材质性能与不锈钢有较大区别，其壁厚与外形尺寸必然会有所加大，连接接头的外形尺寸及卡压、环压的变

形量也会有所不同，特别是镀锌钢管与管件，其变形量应控制在怎样的范围内，才能保证镀锌层完好，均需通过必要的试验与测试

才能取得。因此，碳素钢管卡压、环压连接的接头形式，可参照薄壁不锈钢管卡压、环压连接的接头形式，单不能生搬硬套，除非

经各项试验数据证实安全可靠适用。 

总之，要将卡压、环压连接技术应用于薄壁碳素钢管与薄壁镀锌 碳钢管上，上述问题必须予以关注，并需统一考虑，统筹兼

顾，方能取得满意的结果，且质量能得到有效控制。 

三.  碳素钢管卡压、环压式连接的应用 

镀锌碳钢管已退出生活给水市场，但在消防给水与喷淋系统中还有大量市场。消防给水管道的供水压力，要求达到1.4MPa，而

传统的螺纹连接只能满足1.0MPa压力，采用焊接连接会破坏镀锌层，否则需二次镀锌，二次安装，为此有人建议采用薄壁不锈钢

管，但造价较难接受，虽铁素体薄壁不锈钢管的造价已降低，但仍高于镀锌钢管，因此，薄壁镀锌碳钢管与卡压、环压连接技术，
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在消防与喷淋系统中应用，不仅能满足1.4MPa的耐压要求，省去二次镀锌安装，还能较大的降低造价。 

另外，北方地区采暖系统中，散热器的连接，还大量采用镀锌钢管丝机连接，若采用薄壁镀锌碳钢管与卡压、环压连接技术，

既能节约大量钢材还能大大提高接头的耐压密封性。 

还有就是中央空调的冷热循环系统，用的是无缝钢管焊接连接，若采用薄壁碳素钢管与卡压、环压连接技术，既能节约钢材，

还能简化施工条件，特别是对某大区的施工，非常便利。 

薄壁碳素钢管与薄壁镀锌碳钢管以及相匹配的管件能形成系列产品，那么其应用的市场是相当广泛的。 

综上所述，卡压、环压连接技术应用于碳素钢管与镀锌碳钢管的连接，将为碳素钢管的施工与连接翻开新的一页。它不仅能节

约大量的钢材，也使淘汰传统而费力的螺纹连接方法成为可能，同时也终结了镀锌碳钢管二次安装的历史，为现场文明施工，改善

作业环境，减轻劳动强度创造了条件。 
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