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本发明公开了一种中大口径金属钢管对口

焊接方法，解决了如何提高中大口径金属钢管对

口焊接时高效率对接及便捷翻转的问题；属于焊

接领域，采用四辆移动式套架小车作为两根中大

口径金属钢管的对口及翻转的焊接支撑转动操

作架；套架小车由八仙桌式支撑底架和箱形可升

降框架组成，在八仙桌式支撑底架的下端安装有

万向轮，在八仙桌式支撑底架上设置有液压千斤

顶，在箱形可升降框架的顶端面上设置有一排彼

此平行的焊接钢管托辊，通过操纵液压千斤顶的

手动液压泵，控制千斤顶顶升箱形可升降框架，

达到准确调整对接钢管高度的目的；通过钢管在

托辊上的移动，实现两钢管左右位置的精准对

接；通过变换移动式套架小车的方向，并借助转

动扳手，实现便捷翻转。
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1.一种中大口径金属钢管对口焊接方法，其特征在于以下步骤：

第一步、制作八仙桌式支撑底架（7），在八仙桌式支撑底架（7）的桌腿立柱（12）的下端，

设置带锁紧机构的万向轮（13），在八仙桌式支撑底架（7）的四根桌腿立柱（12）之间，固定连

接中部水平框架（9），在中部水平框架（9）的中央处，设置液压千斤顶（10），将液压千斤顶

（10）与手动液压泵（11）连接在一起；

第二步、制作箱型可升降框架（8），具体步骤为：分别制作井字形水平框架（14）和四个

口字形竖直立框（15），在井字形水平框架（14）同侧的两外侧端上，连接一个口字形竖直立

框（15），四个口字形竖直立框（15）与其顶端之间连接的井字形水平框架（14），组成了一个

下方开口的箱型框架；在井字形水平框架（14）上，连接中部横梁（23）；在井字形水平框架

（14）的顶端面上，等间隔地设置有托辊支架（16），在托辊支架（16）上设置有纵向水平托辊

（17），各纵向水平托辊（17）是彼此平行设置的；

第三步、将第二步制作好的箱型可升降框架（8），套接在第一步制作好的八仙桌式支撑

底架（7）上，组成第一移动式套架小车（1）；用同样的方法，制作第二移动式套架小车（2）、第

三移动式套架小车（3）和第四移动式套架小车（4）；

第四步、将第一移动式套架小车（1）与第二移动式套架小车（2）并排设置，在第一移动

式套架小车（1）的顶端面与第二移动式套架小车（2）的顶端面之间，放置左侧对接钢管（5），

使左侧对接钢管（5）的中心轴线与移动式套架小车上的托辊中心轴线，相互垂直设置；

第五步、在第二移动式套架小车（2）的右侧，将第三移动式套架小车（3）与第四移动式

套架小车（4）并排设置，在第三移动式套架小车（3）的顶端面与第四移动式套架小车（4）的

顶端面之间，放置右侧对接钢管（6），使右侧对接钢管（6）的中心轴线与移动式套架小车上

的托辊中心轴线，相互垂直设置；

第六步、沿前后方向推动移动式套架小车，将左侧对接钢管（5）与右侧对接钢管（6），在

前后方向上对正，将万向轮（13）锁紧固定；控制手动液压泵（11），分别控制各套架小车上的

液压千斤顶（10），通过顶升或降下各自的箱型可升降框架，使左侧对接钢管（5）的中心轴线

与右侧对接钢管（6）的中心轴线，处于同一条直线上；将左侧对接钢管（5）向右推，使其通过

托辊的滚动，向右移动，或将右侧对接钢管（6）向左推，使其通过托辊的滚动，向左移动，将

左侧对接钢管（5）的右端口与右侧对接钢管（6）的左端口，对接在一起，在两对接口之间，形

成对口焊焊接缝隙（24），通过点焊，将两管初步连接在一起；

第七步、用焊条（25），在对口焊焊接缝隙（24）的上半弧形焊缝上施焊，形成上半弧形焊

缝（26）；

第八步、通过控制第一移动式套架小车（1）上的手动液压泵（11），同时，通过控制第四

移动式套架小车（4）上的手动液压泵，将左侧对接钢管（5）和右侧对接钢管（6）同步抬高；然

后，将第二移动式套架小车（2）和第三移动式套架小车（3），从对接焊管下方移出；

第九步、将移出的第二移动式套架小车（2）和第三移动式套架小车（3），各自旋转90度，

使其上的托辊的中心轴线与两对接焊管的中心轴线，处于彼此平行设置的状态；再将第二

移动式套架小车（2）和第三移动式套架小车（3）移回到对接焊管下方；

第十步、通过控制第一移动式套架小车（1）上的手动液压泵（11），同时，通过控制第四

移动式套架小车（4）上的手动液压泵，将左侧对接钢管（5）和右侧对接钢管（6）同步降下，使

左侧对接钢管（5）和右侧对接钢管（6）转载到第二移动式套架小车（2）的托辊和第三移动式
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套架小车（3）的托辊上，继续使第一移动式套架小车（1）的箱型可升降框架（8）和第四移动

式套架小车（4）的箱型可升降框架下降，使第一移动式套架小车（1）和第四移动式套架小车

（4）与两对接两钢管脱离后，移出第一移动式套架小车（1）和第四移动式套架小车（4）；

第十一步、将左侧扳手（27）卡接在左侧对接钢管（5）的左端口上，将右侧板手（28）卡接

在右侧对接钢管（6）的右端口上，通过两板手同步旋转，使左侧对接钢管（5）在第二移动式

套架小车（2）的托辊上，使右侧对接钢管（6）在第三移动式套架小车（3）的托辊上，同步旋

转，将上半弧形焊缝（26）旋转到下端；通过焊条对旋转到上端的未焊接的焊接缝隙施焊，形

成下半弧形焊缝（29），上半弧形焊缝（26）与下半弧形焊缝（29）组成了左侧对接钢管（5）与

右侧对接钢管（6）的对接环形焊缝。

2.根据权利要求1所述的一种中大口径金属钢管对口焊接方法，其特征在于，在口字形

竖直立框（15）的顶端水平梁的顶端面上，设置有对接钢管的限位立杆接插孔（18），在对接

钢管的限位立杆接插孔（18）中插接有对接钢管的限位立杆（19），在对接钢管的限位立杆

（19）的顶端设置有限位滑轮（20），限位滑轮（20）与对接钢管的外侧弧形面顶接在一起。

3.根据权利要求1或2所述的一种中大口径金属钢管对口焊接方法，其特征在于，桌腿

立柱（12）是由方形钢管制作的，在桌腿立柱（12）的前外侧立面上，设置有前侧导向轮（21），

在桌腿立柱（12）的左外侧立面上，设置有左侧导向轮（22），桌腿立柱（12）设置在前侧的口

字形竖直立框（15）与左侧的口字形竖直立框之间，前侧导向轮（21）顶接在口字形竖直立框

（15）的右侧立柱的后侧面上，左侧导向轮（22）顶接在左侧的口字形竖直立框的前侧立柱的

左侧面上。
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中大口径金属钢管对口焊接方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种金属钢管的焊接工装，特别涉及一种中大口径金属钢管对口焊接

工装及焊接方法。

背景技术

[0002] 在火力发电厂的工业厂房中，一般配备有输送蒸汽等介质的管道，这些输送管道

是由中大口径的金属钢管对接焊接组成的，两根钢管对接后，需要在对口处进行环缝焊接，

将对接的两钢管固定连接在一起，由于中大口径金属钢管自重较大，钢管焊口的对接、翻转

操作困难；现有技术在对中大口径的金属钢管对口焊接时，存在以下问题：（1）两钢管的焊

口对接时，焊接对口容易出现错位现象，并容易发生两焊口处的间隙不均匀的现象；（2）两

钢管对接后，进行两钢管同步均匀翻转焊接操作困难，无法满足焊工以较佳焊接体位，进行

施焊的操作要求（焊工焊接较佳体位为俯焊）；（3）两钢管对接操作的效率，以及进行环缝焊

接工作的效率均较低。

发明内容

[0003] 本发明提供了一种中大口径金属钢管对口焊接方法，解决了如何提高中大口径金

属钢管对口焊接时高效率对接及便捷翻转的技术问题。

[0004] 本发明是通过以下技术方案解决以上技术问题的：

本发明的总体构思：采用四辆移动式套架小车（两小车抬升一根钢管）作为两根中

大口径金属钢管的对口及翻转的焊接支撑转动操作架；套架小车由八仙桌式支撑底架和箱

形可升降框架组成，在八仙桌式支撑底架的下端安装有万向轮，在八仙桌式支撑底架上设

置有液压千斤顶，在箱形可升降框架的顶端面上设置有一排彼此平行的焊接钢管托辊，通

过操纵液压千斤顶的手动液压泵，控制千斤顶顶升箱形可升降框架，达到准确调整对接钢

管高度的目的；通过钢管在托辊上的移动，实现两钢管左右位置的精准对接；通过变换移动

式套架小车的方向，并借助转动扳手，实现钢管在托辊上滚动，实现便捷翻转。

[0005] 一种中大口径金属钢管对口焊接工装，包括左侧对接钢管、右侧对接钢管、第一移

动式套架小车、第二移动式套架小车、第三移动式套架小车和第四移动式套架小车，四个移

动式套架小车的结构是完全相同的，在第一移动式套架小车的顶端与第二移动式套架小车

的顶端之间，设置有左侧对接钢管，在第三移动式套架小车的顶端与第四移动式套架小车

的顶端之间，设置有右侧对接钢管，左侧对接钢管的右端口与右侧对接钢管的左端口是对

接在一起的；移动式套架小车是由八仙桌式支撑底架与箱型可升降框架组成的，箱型可升

降框架活动套接在八仙桌式支撑底架上；在八仙桌式支撑底架的四根桌腿立柱的下端均设

置有带锁紧机构的万向轮，在八仙桌式支撑底架的四根桌腿立柱之间，设置有中部水平框

架，在中部水平框架的中央处，设置有液压千斤顶，在液压千斤顶上，连接有手动液压泵；箱

型可升降框架是由井字形水平框架和四个口字形竖直立框组成的，在箱型可升降框架的顶

端，设置有井字形水平框架，在井字形水平框架同侧的两外侧端上，连接有一个口字形竖直
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立框，井字形水平框架同侧的两外侧端与口字形竖直立框的顶端水平梁固定连接在一起；

在井字形水平框架上，等间隔地设置有托辊支架，在托辊支架上设置有纵向水平托辊，各纵

向水平托辊是彼此平行设置的，在彼此平行设置的各纵向水平托辊上，设置有对接钢管，对

接钢管的中心轴线与纵向水平托辊的中心轴线是相互垂直设置的；在井字形水平框架上，

设置有中部横梁，液压千斤顶的输出轴顶接在中部横梁的下底面上。

[0006] 在口字形竖直立框的顶端水平梁的顶端面上，设置有对接钢管的限位立杆接插

孔，在对接钢管的限位立杆接插孔中插接有对接钢管的限位立杆，在对接钢管的限位立杆

的顶端设置有限位滑轮，限位滑轮与对接钢管的外侧弧形面顶接在一起。

[0007] 桌腿立柱是由方形钢管制作的，在桌腿立柱的前外侧立面上，设置有前侧导向轮，

在桌腿立柱的左外侧立面上，设置有左侧导向轮，桌腿立柱设置在前侧的口字形竖直立框

与左侧的口字形竖直立框之间，前侧导向轮顶接在口字形竖直立框的右侧立柱的后侧面

上，左侧导向轮顶接在左侧的口字形竖直立框的前侧立柱的左侧面上。

[0008] 一种中大口径金属钢管对口焊接方法，其特征在于以下步骤：

第一步、制作八仙桌式支撑底架，在八仙桌式支撑底架的桌腿立柱的下端，设置带

锁紧机构的万向轮，在八仙桌式支撑底架的四根桌腿立柱之间，固定连接中部水平框架，在

中部水平框架的中央处，设置液压千斤顶，将液压千斤顶与手动液压泵连接在一起；

第二步、制作箱型可升降框架，具体步骤为：分别制作井字形水平框架和四个口字

形竖直立框，在井字形水平框架同侧的两外侧端上，连接一个口字形竖直立框，四个口字形

竖直立框与其顶端之间连接的井字形水平框架，组成了一个下方开口的箱型框架；在井字

形水平框架上，连接中部横梁；在井字形水平框架的顶端面上，等间隔地设置有托辊支架，

在托辊支架上设置有纵向水平托辊，各纵向水平托辊是彼此平行设置的；

第三步、将第二步制作好的箱型可升降框架，套接在第一步制作好的八仙桌式支

撑底架上，组成第一移动式套架小车；用同样的方法，制作第二移动式套架小车、第三移动

式套架小车和第四移动式套架小车；

第四步、将第一移动式套架小车与第二移动式套架小车并排设置，在第一移动式

套架小车的顶端面与第二移动式套架小车的顶端面之间，放置左侧对接钢管，使左侧对接

钢管的中心轴线与移动式套架小车上的托辊中心轴线，相互垂直设置；

第五步、在第二移动式套架小车的右侧，将第三移动式套架小车与第四移动式套

架小车并排设置，在第三移动式套架小车的顶端面与第四移动式套架小车的顶端面之间，

放置右侧对接钢管，使右侧对接钢管的中心轴线与移动式套架小车上的托辊中心轴线，相

互垂直设置；

第六步、沿前后方向推动移动式套架小车，将左侧对接钢管与右侧对接钢管，在前

后方向上对正，将万向轮锁紧固定；控制手动液压泵，分别控制各套架小车上的液压千斤

顶，通过顶升或降下各自的箱型可升降框架，使左侧对接钢管的中心轴线与右侧对接钢管

的中心轴线，处于同一条直线上；将左侧对接钢管向右推，使其通过托辊的滚动，向右移动，

或将右侧对接钢管向左推，使其通过托辊的滚动，向左移动，将左侧对接钢管的右端口与右

侧对接钢管的左端口，对接在一起，在两对接口之间，形成对口焊焊接缝隙，通过点焊，将两

管初步连接在一起；

第七步、用焊条，在对口焊焊接缝隙的上半弧形焊缝上施焊，形成上半弧形焊缝；
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第八步、通过控制第一移动式套架小车上的手动液压泵，同时，通过控制第四移动

式套架小车上的手动液压泵，将左侧对接钢管和右侧对接钢管同步抬高；然后，将第二移动

式套架小车和第三移动式套架小车，从对接焊管下方移出；

第九步、将移出的第二移动式套架小车和第三移动式套架小车，各自旋转90度，使

其上的托辊的中心轴线与两对接焊管的中心轴线，处于彼此平行设置的状态；再将第二移

动式套架小车和第三移动式套架小车移回到对接焊管下方；

第十步、通过控制第一移动式套架小车上的手动液压泵，同时，通过控制第四移动

式套架小车上的手动液压泵，将左侧对接钢管和右侧对接钢管同步降下，使左侧对接钢管

和右侧对接钢管转载到第二移动式套架小车的托辊和第三移动式套架小车的托辊上，继续

使第一移动式套架小车的箱型可升降框架和第四移动式套架小车的箱型可升降框架下降，

使第一移动式套架小车和第四移动式套架小车与两对接两钢管脱离后，移出第一移动式套

架小车和第四移动式套架小车；

第十一步、将左侧扳手卡接在左侧对接钢管的左端口上，将右侧板手卡接在右侧

对接钢管的右端口上，通过两板手同步旋转，使左侧对接钢管在第二移动式套架小车的托

辊上，使右侧对接钢管在第三移动式套架小车的托辊上，同步旋转，将上半弧形焊缝旋转到

下端；通过焊条对旋转到上端的未焊接的焊接缝隙施焊，形成下半弧形焊缝，上半弧形焊缝

与下半弧形焊缝组成了左侧对接钢管与右侧对接钢管的对接环形焊缝。

[0009] 本发明采用四辆移动式套架小车，实现了中大口径金属钢管施工现场对口、翻转

焊接，移动式套架小车的结构简单，制作容易，操作方便，成本低廉，安全高效，能确保中大

口径金属钢管施工现场精准对口、轻松实现翻转焊接，提高对口焊缝的优良率。

附图说明

[0010] 图1是本发明的结构示意图；

图2是本发明的移动式套架小车的结构示意图；

图3是本发明的八仙桌式支撑底架7的结构示意图；

图4是本发明的箱型可升降框架8的结构示意图；

图5是本发明的左侧对接钢管5与右侧对接钢管6对接到位后的结构示意图；

图6是本发明的两对接钢管的对口处进行上半弧形焊接操作示意图；

图7是本发明的将中间的两移动式套架小车移出时的结构示意图；

图8是本发明的中间两移动式套架小车90度转向后再次归位时的结构示意图；

图9是本发明的对焊两钢管从两边侧的移动式套架小车转载到中间两移动式套架

小车上时的结构示意图；

图10是本发明的对焊两钢管从两边侧的移动式套架小车转载到中间两移动式套

架小车上后的结构示意图；

图11是本发明的两边侧的移动式套架小车移出后的结构示意图；

图12是本发明的对焊两钢管旋转180度时的结构示意图；

图13是本发明的对焊两钢管旋转180度后施焊时的结构示意图；

图14是本发明的对焊两钢管完成焊接后的结构示意图。
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具体实施方式

[0011] 下面结合附图对本发明进行详细说明：

一种中大口径金属钢管对口焊接工装，包括左侧对接钢管5、右侧对接钢管6、第一

移动式套架小车1、第二移动式套架小车2、第三移动式套架小车3和第四移动式套架小车4，

四个移动式套架小车的结构是完全相同的，在第一移动式套架小车1的顶端与第二移动式

套架小车2的顶端之间，设置有左侧对接钢管5，在第三移动式套架小车3的顶端与第四移动

式套架小车4的顶端之间，设置有右侧对接钢管6，左侧对接钢管5的右端口与右侧对接钢管

6的左端口是对接在一起的；移动式套架小车是由八仙桌式支撑底架7与箱型可升降框架8

组成的，箱型可升降框架8活动套接在八仙桌式支撑底架7上；在八仙桌式支撑底架7的四根

桌腿立柱12的下端均设置有带锁紧机构的万向轮13，在八仙桌式支撑底架7的四根桌腿立

柱12之间，设置有中部水平框架9，在中部水平框架9的中央处，设置有液压千斤顶10，在液

压千斤顶10上，连接有手动液压泵11；箱型可升降框架8是由井字形水平框架14和四个口字

形竖直立框15组成的，在箱型可升降框架8的顶端，设置有井字形水平框架14，在井字形水

平框架14同侧的两外侧端上，连接有一个口字形竖直立框15，井字形水平框架14同侧的两

外侧端与口字形竖直立框15的顶端水平梁固定连接在一起；在井字形水平框架14上，等间

隔地设置有托辊支架16，在托辊支架16上设置有纵向水平托辊17，各纵向水平托辊17是彼

此平行设置的，在彼此平行设置的各纵向水平托辊17上，设置有对接钢管，对接钢管的中心

轴线与纵向水平托辊17的中心轴线是相互垂直设置的；在井字形水平框架14上，设置有中

部横梁23，液压千斤顶10的输出轴顶接在中部横梁23的下底面上。

[0012] 一种中大口径金属钢管对口焊接方法，其特征在于以下步骤：

第一步、制作八仙桌式支撑底架7，在八仙桌式支撑底架7的桌腿立柱12的下端，设

置带锁紧机构的万向轮13，在八仙桌式支撑底架7的四根桌腿立柱12之间，固定连接中部水

平框架9，在中部水平框架9的中央处，设置液压千斤顶10，将液压千斤顶10与手动液压泵11

连接在一起；

第二步、制作箱型可升降框架8，具体步骤为：分别制作井字形水平框架14和四个

口字形竖直立框15，在井字形水平框架14同侧的两外侧端上，连接一个口字形竖直立框15，

四个口字形竖直立框15与其顶端之间连接的井字形水平框架14，组成了一个下方开口的箱

型框架；在井字形水平框架14上，连接中部横梁23；在井字形水平框架14的顶端面上，等间

隔地设置有托辊支架16，在托辊支架16上设置有纵向水平托辊17，各纵向水平托辊17是彼

此平行设置的；

第三步、将第二步制作好的箱型可升降框架8，套接在第一步制作好的八仙桌式支

撑底架7上，组成第一移动式套架小车1；用同样的方法，制作第二移动式套架小车2、第三移

动式套架小车3和第四移动式套架小车4；

第四步、将第一移动式套架小车1与第二移动式套架小车2并排设置，在第一移动

式套架小车1的顶端面与第二移动式套架小车2的顶端面之间，放置左侧对接钢管5，使左侧

对接钢管5的中心轴线与移动式套架小车上的托辊中心轴线，相互垂直设置；

第五步、在第二移动式套架小车2的右侧，将第三移动式套架小车3与第四移动式

套架小车4并排设置，在第三移动式套架小车3的顶端面与第四移动式套架小车4的顶端面

之间，放置右侧对接钢管6，使右侧对接钢管6的中心轴线与移动式套架小车上的托辊中心
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轴线，相互垂直设置；

第六步、沿前后方向推动移动式套架小车，将左侧对接钢管5与右侧对接钢管6，在

前后方向上对正，将万向轮13锁紧固定；控制手动液压泵11，分别控制各套架小车上的液压

千斤顶10，通过顶升或降下各自的箱型可升降框架，使左侧对接钢管5的中心轴线与右侧对

接钢管6的中心轴线，处于同一条直线上；将左侧对接钢管5向右推，使其通过托辊的滚动，

向右移动，或将右侧对接钢管6向左推，使其通过托辊的滚动，向左移动，将左侧对接钢管5

的右端口与右侧对接钢管6的左端口，对接在一起，在两对接口之间，形成对口焊焊接缝隙

24，通过点焊，将两管初步连接在一起；

第七步、用焊条25，在对口焊焊接缝隙24的上半弧形焊缝上施焊，形成上半弧形焊

缝26；

第八步、通过控制第一移动式套架小车1上的手动液压泵11，同时，通过控制第四

移动式套架小车4上的手动液压泵，将左侧对接钢管5和右侧对接钢管6同步抬高；然后，将

第二移动式套架小车2和第三移动式套架小车3，从对接焊管下方移出；

第九步、将移出的第二移动式套架小车2和第三移动式套架小车3，各自旋转90度，

使其上的托辊的中心轴线与两对接焊管的中心轴线，处于彼此平行设置的状态；再将第二

移动式套架小车2和第三移动式套架小车3移回到对接焊管下方；

第十步、通过控制第一移动式套架小车1上的手动液压泵11，同时，通过控制第四

移动式套架小车4上的手动液压泵，将左侧对接钢管5和右侧对接钢管6同步降下，使左侧对

接钢管5和右侧对接钢管6转载到第二移动式套架小车2的托辊和第三移动式套架小车3的

托辊上，继续使第一移动式套架小车1的箱型可升降框架8和第四移动式套架小车4的箱型

可升降框架下降，使第一移动式套架小车1和第四移动式套架小车4与两对接两钢管脱离

后，移出第一移动式套架小车1和第四移动式套架小车4；

第十一步、将左侧扳手27卡接在左侧对接钢管5的左端口上，将右侧板手28卡接在

右侧对接钢管6的右端口上，通过两板手同步旋转，使左侧对接钢管5在第二移动式套架小

车2的托辊上，使右侧对接钢管6在第三移动式套架小车3的托辊上，同步旋转，将上半弧形

焊缝26旋转到下端；通过焊条对旋转到上端的未焊接的焊接缝隙施焊，形成下半弧形焊缝

29，上半弧形焊缝26与下半弧形焊缝29组成了左侧对接钢管5与右侧对接钢管6的对接环形

焊缝。

[0013] 在口字形竖直立框15的顶端水平梁的顶端面上，设置有对接钢管的限位立杆接插

孔18，在对接钢管的限位立杆接插孔18中插接有对接钢管的限位立杆19，在对接钢管的限

位立杆19的顶端设置有限位滑轮20，限位滑轮20与对接钢管的外侧弧形面顶接在一起；每

辆移动式套架小车上的限位立杆19是成对设置的，设置在对接钢管的前后两外侧，成对设

置的限位滑轮20对对接钢管起到限位的作用，使移动或旋转时，其中心轴线位置不变，从而

保证了两对接钢管的准确对接。

[0014] 桌腿立柱12是由方形钢管制作的，在桌腿立柱12的前外侧立面上，设置有前侧导

向轮21，在桌腿立柱12的左外侧立面上，设置有左侧导向轮22，桌腿立柱12设置在前侧的口

字形竖直立框15与左侧的口字形竖直立框之间，前侧导向轮21顶接在口字形竖直立框15的

右侧立柱的后侧面上，左侧导向轮22顶接在左侧的口字形竖直立框的前侧立柱的左侧面

上；当液压千斤顶10顶升箱型可升降框架8升起时，16个导向轮，沿口字形竖直立框的8根立
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柱垂直向上，使箱型可升降框架的竖直向上或竖直向下移动，保证了两对接钢管的同步上

升或下降。
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