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(57)摘要

本实用新型公开一种便于操作的管道焊接

对口装置，包括第一卡箍、第二卡箍和第三卡箍，

所述第二卡箍两端分别与第一卡箍和第三卡箍

通过活动销连接，第一卡箍的另一端安装有第一

连接销，第一连接销两端穿设有连接螺杆，连接

螺杆另一端套设有第二连接销，第二连接销在使

用时置于第三卡箍端部外侧的卡口内，并通过螺

接在连接螺杆上的紧固螺母压紧；所述第一卡

箍、第二卡箍和第三卡箍内侧均开设有矩形槽，

且矩形槽沿圆周方向等距设置；每个矩形槽内均

配设有一块方钢，且方钢的顶面超出矩形槽的顶

面直接与待夹持对正管道外周相抵接。该装置能

有效缩短管道焊接对口时间，减少对口调整工作

量，在保证焊接质量的同时，提高了焊接效率，实

用性较好。
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1.一种便于操作的管道焊接对口装置，其特征在于：包括第一卡箍（1）、第二卡箍（2）和

第三卡箍（3），所述第二卡箍（2）两端分别与第一卡箍（1）和第三卡箍（3）通过活动销（4）连

接，第一卡箍（1）的另一端安装有第一连接销（5），第一连接销（5）两端穿设有连接螺杆（8），

连接螺杆（8）另一端套设有第二连接销（11），第二连接销（11）在使用时置于第三卡箍（3）端

部外侧的卡口（12）内，并通过螺接在连接螺杆（8）上的紧固螺母（10）压紧；所述第一卡箍

（1）、第二卡箍（2）和第三卡箍（3）内侧均开设有矩形槽（6），且矩形槽（6）沿圆周方向等距设

置；每个矩形槽（6）内均配设有一块方钢（7），且方钢（7）的顶面超出矩形槽（6）的顶面直接

与待夹持对正管道外周相抵接。

2.如权利要求1所述一种便于操作的管道焊接对口装置，其特征在于：所述第一卡箍

（1）与第二卡箍（2）的连接处以及第二卡箍（2）和第三卡箍（3）连接处均沿卡箍长度方向设

置有多个调节销孔（9）。
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一种便于操作的管道焊接对口装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种管道焊接对口装置，具体是一种便于操作的管道焊接对口装

置。

背景技术

[0002] 建筑施工过程中经常需要对管道进行对口焊接，而对口焊接质量又关系到整条管

道的使用寿命，因此是质量检查的重点关注对象。目前在对两根管道焊接连接操作时，常规

对口方法是人工或用倒链吊住需要对口的管道进行对口，存在对正困难，对口速度慢，容易

出现偏差，管道施工效率低，施工质量不达标等问题。

[0003] 为此，中国实用新型专利CN202223032860.2  公开一种管道焊接对口装置，包括锁

紧卡扣、锁紧螺栓、若干活动铰链和若干连接组件；若干活动铰链和若干连接组件交替连接

并环绕排布在第一管道外壁，并通过锁紧卡扣和锁紧螺栓首尾连接固定；连接组件的一端

横跨过对口至第二管道外壁，连接组件上设有滑槽，滑槽内嵌设有调整滑块，调整滑块上螺

接有调整螺栓，调整螺栓的端部与第二管道外壁接触。本实用新型具有操作方便、精准调

整、适用范围广、对口错边量小、施工效率高的特点，能够有效地解决对口缺陷，从而提高焊

接质量。

[0004] 然在实际使用中发现，上述装置仍存在以下弊端：1、虽能实现对管道焊接对口的

精准调节，但调整螺栓设置较多，实际操作中需拧动多个调整螺栓，任何一个调整螺栓的调

节量过多或过少均会导致两对口管道偏移错口，对口调整时间相对较长；2、由于活动铰链

设置数量多，时间长了在各铰链铰接点处易产生锈蚀，造成铰链活动受限无法正常伸展，经

常在绷紧后会突然松动，导致调整好的对口管道又发生偏移错口，影响管道焊接工作进度。

实用新型内容

[0005] 本实用新型目的在于提供一种便于操作的管道焊接对口装置，以解决上述现有管

道焊接对口装置调整繁琐，调整时间较长，效率低下的问题。

[0006] 为实现上述目的，本实用新型采用如下技术方案：

[0007] 一种便于操作的管道焊接对口装置，包括第一卡箍、第二卡箍和第三卡箍，所述第

二卡箍两端分别与第一卡箍和第三卡箍通过活动销连接，第一卡箍的另一端安装有第一连

接销，第一连接销两端穿设有连接螺杆，连接螺杆另一端套设有第二连接销，第二连接销在

使用时置于第三卡箍端部外侧的卡口内，并通过螺接在连接螺杆上的紧固螺母压紧；所述

第一卡箍、第二卡箍和第三卡箍内侧均开设有矩形槽，且矩形槽沿圆周方向等距设置；每个

矩形槽内均配设有一块方钢，且方钢的顶面超出矩形槽的顶面直接与待夹持对正管道外周

相抵接。

[0008] 与现有技术相比，本实用新型具有如下有益效果：

[0009] 使用时，只需在矩形槽内放置尺寸合适的方钢，利用第一连接销、连接螺杆、第二

连接销和紧固螺母相配合锁紧，保证方钢内侧端面与两根待对正管道外周抵接，即可快速
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实现管道准确对口，解决了现有对口装置来回拧动多个调整螺栓的弊端，省时省力，在缩短

管道对口时间的同时，保证了对口质量，提高了管道对口焊接效率。同时由于仅采用三个卡

箍，铰接点大大减少，从而避免了在使用时装置突然松动的问题，使用寿命长，具有较好的

实用性。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型管道焊接对口装置的结构主视图。

[0011] 图2为本实用新型管道焊接对口装置的结构侧视图。

[0012] 图3为本实用新型管道焊接对口装置的无连接结构示意图

[0013] 图4为本实用新型管道焊接对口装置的轴测结构图。

[0014] 图中：1‑第一卡箍、2‑第二卡箍、3‑第三卡箍、4‑活动销、5‑第一连接销、6‑矩形槽、

7‑方钢、8‑连接螺杆、9‑调节销孔、10‑紧固螺母、11‑第二连接销、12‑卡口。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图和具体实施方式对本实用新型做进一步的解释说明。

[0016] 如图1‑2所示，一种便于操作的管道焊接对口装置，包括呈半圆弧形的第一卡箍1、

第二卡箍2和第三卡箍3，第二卡箍2两端分别与第一卡箍1和第三卡箍3通过活动销4连接，

第一卡箍1的另一端安装有第一连接销5，第一连接销5两端穿设有连接螺杆8，连接螺杆8另

一端套设有第二连接销11，第二连接销11在使用时置于第三卡箍3端部外侧的卡口12内，并

通过螺接在连接螺杆8上的紧固螺母10压紧；第一卡箍1、第二卡箍2和第三卡箍3内侧均开

设有矩形槽6，且矩形槽6沿圆周方向等距设置；每个矩形槽6内均配设有一块方钢7，且方钢

7的顶面超出矩形槽6的顶面直接与待夹持对正管道外周相抵接。

[0017] 同时，为适应不同管径的管道，提高装置的实用性，第一卡箍1与第二卡箍2的连接

处以及第二卡箍2和第三卡箍3连接处均沿卡箍长度方向设置有多个调节销孔9。

[0018] 本实用新型的具体使用过程如下：

[0019] 首先，根据待对正管道管径大小，调整装置锁紧后的径向尺寸；具体调整方法为：

取出第一卡箍1与第二卡箍2的连接处以及第二卡箍2和第三卡箍3连接处的活动销4，调整

对正的调节销孔9位置，即可实现装置整体直径的放大和缩小，目测能绕住管道一周后，在

此时对正的调节销孔9内插入活动销4即可。随后将本实用新型对口装置安装在一侧的待对

正管道上，利用第一连接销5、连接螺杆8、第二连接销11、紧固螺母10以及卡口12相配合实

现装置预锁紧，然后在矩形槽6内塞入方钢7，随后正式锁紧装置，保证方钢7内端面与两待

对正管道外周抵接，即可快速实现管道准确对口。管道对口完成后，开始对两根管道进行点

焊固定，固定后进行满焊；最后旋松紧固螺母10，将第二连接销11从卡口12内取出即可拆除

本实用新型对口装置，对遗漏点位进行补焊。

[0020] 上述使用过程中，矩形槽宽50mm，深60mm，方钢宽50mm，深80mm。其余零部件尺寸视

现场实际使用情况而定。

[0021] 综上，本实用新型管道焊接对口装置，能有效缩短管道焊接对口时间，减少对口调

整工作量，在保证焊接质量的同时，提高了焊接效率，实用性较好。
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图1
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图2

图3
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图4
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