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液壓管接頭和管路安裝使用說明 

 

液壓管接頭和管路安裝使用說明 

一、卡套式管接頭的裝配 

（一）.預裝 

    ①卡套式管接頭的預裝的最重要的環節，直接影響到密封的可靠性。一般需要專用的預器。管徑

小的接頭可以在臺鉗上進行預裝。具體做法是，用一個接頭作為母體，將螺母、卡套壓緊到管子上可。

主要有卡套式直通管接頭、卡套式端直通接通頭、卡套式三通管接頭等型式。筆者發現，即使是同一

廠家一批貨，這幾種接頭體上錐形孔的深度往往不相同，結果就造成了洩漏，而此問題往往被忽視。

正確的做法是，管子一端用什麼樣的接頭體連接，對應的連接端則用相同類型的接頭預裝，這樣能最

大限度地避免出現洩漏問題。 

    ②管子端面應平齊。管子鋸斷後應在砂輪等工具上打磨平齊，並且去除毛刺，清洗並用高壓空氣

吹淨後再使用。 

    ③預裝時，應儘量保持管子與接頭體的同軸度，若管子偏斜過大也會造成密封失效。 

    ④預裝力不宜太大使卡套的內刃剛好嵌入管子外壁，卡套不應有明顯變形。在進行管路連接時，

再按規定的擰緊力裝配。ф6-1 卡套的擰緊力為 64-1 15n、16фmmr 259n、ф18mm 的為 450n。如果

在預裝時卡套變形嚴重，會失去密封作用。 

（二）.禁止加入密封膠等填料。有人為了取得更好密封效果，在卡套上塗上密封膠，結果密封膠被沖

入液壓系統中，造成液壓元件陰尼孔堵塞等故障。 

（三）.連接管路時，應使管子有足夠的變形餘量，避免使管子受到拉伸力。 

（四）.連接管路時，應避免使其受到側向力，側向力過大會造成密封不嚴。 

（五）.連接管路時，應一次性好，避免多次拆卸，否則也會使密封性能變差。 

 

卡套式管接頭安裝 

    （１）按第 9 章要求對需要酸洗的管子應先酸洗處理； 

    （２）按需要長度用鋸床或專用切管機等機具切斷管子，絕對不允許用溶斷（如火焰切割）或砂

輪切割；除去管端內外圓毛刺、金屬切屑及污垢；除去管接頭的防銹劑及污垢；同時還要保證管子圓

度； 

    （３）將螺母、卡套先後套入管子，卡套前端刃口（小徑端）距管子口至少 3mm，然後將管子插

入接頭體內錐孔，頂到為止； 

    （４）慢慢擰緊螺母，同時轉動管子直至不動時，再擰緊螺母 2/3～4/3 圈； 

    （５）拆開檢查卡套是否已切入管子，位置是否正確。卡套不允許有軸向移動，可稍有轉動； 
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    （６）檢查合格後重新旋緊螺母。 

 

二、管接頭處洩漏的預防 

     在液壓系統中，無論是金屬管接頭，還是軟管接頭，都存在容易產生洩漏的問題。對於卡套式管

接頭，大多因管道受到較大的外力或衝擊力，使卡套鬆動或管端面變形而造成洩漏，此時應檢查卡套

是否失圓、刃口有無缺損、管端是否完好以及卡套螺母的壓緊程度等，同時還要消除管道外力。對於

擴口式管接頭，大多因擴口過度，品質不合要求或多次拆卸，致使擴口變形或裂紋等造成洩漏，此時

可將前端截去重新進行擴口。如果使用公母錐頂壓進行密封，其洩漏大多是由於兩錐面有損傷，可用

研磨砂對錐面進行研磨。 

     在一些用“о”形圈靠端面或外徑密封的場合，其洩漏原因有以下幾種：“о”形圈老化或變形而造成

洩漏；“о”形圈裝配不到位，使兩平面連接時壓不平或“о”形圈被切割造成洩漏；“о”形圈未壓實，彈性

變形量不足而造成洩漏；“о”形圈止口槽過深而造成洩漏。對此，需重新選擇外徑相同和截面較粗的“о”

形圈，也可將帶有止口槽的密封平面進行切削或磨削加工，以減小止口槽深度，使“о”形圈有足夠的彈

性變形量（壓縮量一般應在 0.35-0.65mm 之間）。對於採用耐油膠板、羊毛氈、軟鋼紙板、組合密封

墊圈或密封膠的管接頭處洩漏，無論是何材質，首先應檢查其密封件有無破損，變形、老化和粗糙度

過大等情況，然後採取相應的措施。  

 

三、高壓膠管接頭的安裝注意事項 

    （１）膠管在移動或靜止中，均不能過度彎曲，也不能在根部彎曲，至少要在其直徑的 1.5 倍處

開始彎曲； 

    （２）膠管移動到極端位置時不得拉得太緊，應比較鬆弛； 

    （３）儘量避免膠管的扭轉變形； 

    （４）膠管盡可能遠離熱輻射構件，必要時裝隔熱板； 

    （５）應避免膠管外部損傷，如使用中同構件表面的長期摩擦等； 

    （６）若膠管自重引起過分變形時，應有支托件。 

 

四、管路預安裝 

8．1 管路簡介 

  （１）雙線主管及支管：從潤滑泵出來一直到所有分配器的進油口，承受壓力相對較高。通常採

用冷拔無縫鋼管，材料為 10 或 15 號鋼。絕不能用銹蝕嚴重的管子； 

  （２）給油管：從分配器出來到所有潤滑點進油口（軸承座油孔），承受壓力相對較低。通常採

用拉制紫銅管，走向彎曲時便於配管。也有採用冷拔無縫鋼管或不銹鋼管的； 

  （３）遇到活動部位連接時採用膠管接頭。 

8．2 管路佈置要求 

  （１）管路要儘量避開高溫輻射及冷卻水噴淋等溫度太高或太低之處，特別是膠管接頭； 

  （２）布管應不影響主機等設備運轉，要安全可靠，方便工***作、觀察、維修； 

    （３）布管要橫平豎直、整齊美觀。儘量少拐彎或小角度彎管，採用大圓弧，從而減少油流阻力； 

  （４）安裝發生抵觸時，應小管讓大管、低壓管讓高壓管； 

    （５） 管道在相互交叉時不能接觸，應隔開一定距離； 

    （６） 平行管道的接頭要錯開安裝，以免影響安裝和拆卸； 

    （７）管道為便於拆卸清洗，應適當安裝活接頭，但要少用，減少洩漏的可能性。 
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8．3 確定管子長度 

  （１）根據 8.2 條確定的定配管路徑，在現場測定管子的長度，要注意彎管半徑的大小的影響； 

  （２）要把各類不同的管接頭接入管路後的影響考慮在內； 

  （３）管子長度應逐段確定、切斷、預裝，以方便現場根據實際情況調整，如果一下子全部切斷，

出現積累誤差時，配管就困難了； 

  （４）切下的短管要儘量利用在各個需要短管的地方，必要時可用直通管接頭接長，但管段上接

頭宜少不宜多。 

8．4 管子切斷 

    （１）用鋸床或專用切管機等機具切斷管子，絕對不允許用溶斷（如火焰切割）或砂輪切割； 

    （２）切口要平整，斷面平面度不大於 1 毫米，與管子軸線垂直度不大於 1 度； 

    （３）用銼刀、刮刀等除去切屑和毛刺； 

    （４）用乾淨的壓縮空氣或其他方法清除管內附著的雜物及浮鏽； 

8．5 管子彎曲 

    （１）用彎管機冷彎，不能熱彎（大口徑管子可用直角接頭替代彎管），彎曲半徑要在管徑的４

倍以上； 

    （２）彎曲處的橢圓度（長短徑變化）少於管徑的 10%，且不能出現折皺； 

    （３） 若彎曲處管端有接頭，管端應有一段直管與接頭相連，以避影響安裝； 

8．6 管子與接頭焊接 

    （１）採用鎢極氬弧焊或氬弧焊封底後電弧焊充填焊。當壓力超過 21mpa 時，應同時在管內部通

5l/min 氬氣； 

    （２）管子壁厚>2mm 時，外圓應切 35°坡口，並在對口處留 3mm 間隙；管壁厚≤2mm 時，不切

坡口，對口處留 2mm 間隙； 

    （３） 對口時管子軸線必須重合，錯邊量小於壁厚的 15%，偏斜率小於 1：200； 

8．7 管夾的安裝 

  （１）管夾的墊板一般直接或通過角鋼等支架焊在結構件，在混凝土樓板面或牆側則支架用膨脹

螺栓固定； 

    （２）管夾安裝時要注意找平，即安裝面在同一個高度上； 

    （３）管夾的間距：管徑≤φ10 時，約 0.5～1 米；管徑 φ10～25 時約 1～1.5 米；管徑 φ25～50

時約 1.5～2 米，但在直角拐彎處，兩邊應各用一個管夾。 

8．8 預安裝 

    （１） 將管接頭與設備、管子與管接頭逐段連接，直至完成全部預安裝； 

    （２） 管接頭的安裝方法詳見第 4 章； 

    （３）同時將管夾墊板焊在結構件或支架上，不得將管子焊在管夾或支架上； 

    （４）預安裝完畢並檢查合格後，對管路列印配合記號，一件一個編號，列成表格備用。待管路

拆下清洗後，按編號復原。 

8．9 注意事項 

  （１）安裝前所有鋼管可先按第 9 章要求酸洗處理，特別是與卡套式管接頭連接的鋼管應先酸洗，

然後將卡套預先緊固在管端； 

    （２）所有管接頭應先用煤油清洗乾淨待裝，裏面的ｏ型密封圈應暫時取出保管，待正式安裝時

再放上； 

    （３）施工中要保持泵、分配器等設備的油口，管接頭、管端等開口處清潔，不能讓水、灰塵等
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異物進入； 

    （４）管路應在自由狀態下敷設，焊裝後的管路不得施加過大的徑向力強行固定和連接； 

    （５）軸承座的油孔要事先檢查，內部油路是否暢通，油口螺紋是否同接頭相配。 

9、管路清洗 

  為確保潤滑系統的清淨，並供給機械設備軸承以潔淨的潤滑脂，必須將預安裝後的管路拆下清洗。

清洗有煤油清洗和酸洗兩種。 

9．1 煤油清洗物件及方法 

    （１）銅管、不銹鋼管； 

    （２）預安裝前已經過酸洗處理，且現在內壁無銹蝕、氧化鐵皮的鋼管； 

    （３）在預裝時弄髒的管接頭； 

    （４）將需要清洗的管子及接頭拆下，管子用布（要不掉毛紗）沾煤油把管內擦淨，兩端及接頭

浸泡在煤油中清洗，然後管內塗機油或充填滿潤滑脂，兩端密閉好待裝； 

    （５）清洗後不得有目測可見的污染物（如鐵屑、纖維狀雜質、焊渣等），要特別注意焊接處的

內壁焊渣必須徹底清洗乾淨。 

9．2 酸洗對象 

    （１） 預安裝前未經酸洗的鋼管； 

    （２） 雖已經過酸洗，但現在銹蝕嚴重的鋼管。 

9．3 酸洗施工順序及處理目的 

    （１） 脫脂 採用脫脂劑，除去配管上粘附的油脂； 

    （２） 水洗 用清水清除管材上的汙物； 

    （３） 除鏽 在酸洗液中除去管壁上的鏽斑、軋製鐵屑等； 

    （４） 水洗和高壓水沖洗 用清水沖洗上述作業中產生的附著物，管內部用高壓水沖洗； 

    （５） 中和  用堿液中和管材上殘存的酸液； 

    （６）乾燥 為了有效地進行乾燥應將管材浸在熱水裏或進行蒸汽乾燥，應使管材幹透； 

    （７）防銹； 

    （８）檢查 對酸洗後的管材進行檢查，是否清洗乾淨； 

    （９）包裝和保管 酸洗後立即用塑膠或塑膠帶封住管的開口部，以免異物、水份等侵入。 

9．4 酸洗注意事項 

    （１） 酸洗前管子的焊接作業已全部完成； 

    （２） 拆卸、運輸、酸洗時注意不要碰傷管路、螺紋及密封面，用膠帶或塑膠管堵封口； 

    （３） 酸洗前應清除乾淨焊接時的焊渣、濺出物和管子上的清漆等物； 

    （４）各螺紋部位應用塑膠帶、橡膠帶等耐酸材料加以保護，或在脫脂、水洗後螺紋處塗上幹油

後再在酸液中除鏽，以防酸液侵蝕； 

    （５）酸洗時注意不要使管子的配合記號消失或模糊。 

10、管路正式安裝 

  清洗後的管路應儘快正式安裝並充脂 

    （１） 將所有管路按列印的配合記號逐段連接； 

    （２） 按第 4 章方法緊固全部管接頭，注意要放入原先拆下的ｏ型圈； 

    （３） 所有配管的固定應牢固，不能鬆動； 

    （４） 所有給油管可留待充脂後再同分配器出油口及潤滑點連接。 

 


