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热熔焊管的焊接安装设备

(57)摘要

本实用新型涉及一种热熔焊管的焊接安装

设备，包括支腿、吊梁、手拉葫芦、吊夹和轴向导

向胎架。本实用新型的通过手拉葫芦进行吊装，

通过吊夹和轴向导向胎架将热熔焊管固定在轴

向导向胎架上进行组装焊接，即热熔焊管的组

装、焊接、吊装均在多功能架上进行，减少二次倒

运，采用多点缓速吊装、利用轴向导向胎架进行

组装焊接，施工方法简便。本实用新型的结构简

单、操作方便，有效降低作业面影响、提升安装精

度与施工速度、降低机械费用、减少二次倒运并

提升了施工质量。
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1.一种热熔焊管的焊接安装设备，其特征是，包括有吊架和轴向导向胎架;

所述吊架包括:

吊梁，水平设置于地面上方，其两端分别固定在支腿上方；

支腿，有两个，在支腿的底端固定有支撑底座，在支腿的中部设置有支撑梁，支腿的顶

端固定连接在所述吊梁的端部；

手拉葫芦，吊挂在所述吊梁上；以及

吊夹，包括两个S形的夹臂，其中一个夹臂的拐点位置处设有穿接条孔，另一夹臂的上

段从该穿接条孔中穿过，两夹臂的拐点位置重合后，由销轴穿接，形成铰接模式；两个夹臂

的上端共接在所述手拉葫芦的拉索上；

所述轴向导向胎架包括支撑框架以及设置在所述支撑框架上的两个导轮组；所述支撑

框架的长度应保证其两端能够撑架在所述支腿的支撑梁上；所述导轮组包括固定座、连接

耳板和两个导轮，所述连接耳板的下端固定在所述固定座上，所述连接耳板的上端通过穿

接的轮轴连接所述导轮，固定座上的两个导轮的设置高度相同并且两个导轮设置在同一个

平面上，该平面与通过吊梁的垂面相垂直；两个导轮组并列设置在支撑框架上，用以承托和

轴向移动热熔焊管。

2.根据权利要求1所述的热熔焊管的焊接安装设备，其特征是，两个导轮组之间的中心

线位于所述吊夹的正下方。

3.根据权利要求1所述的热熔焊管的焊接安装设备，其特征是，在所述吊夹的两个夹臂

下端设置有橡胶衬垫。
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热熔焊管的焊接安装设备

技术领域

[0001] 本实用新型涉及管道施工领域，具体地说是一种热熔焊管的焊接安装设备。

背景技术

[0002] 在城市输配水改造施工中，地点多为城市主干路或次干路两侧人行便道，该区域

住宅及商业区相对集中，施工作业面相对狭窄，较难进行大型机具配合施工，所以目前常规

施工多采用热熔焊管在管道沟槽外平整区域焊接，根据管道接管长度再由多台吊车整体吊

装至管道沟槽内。但该施工方法需要多台吊车，产生费用较多，成本较高，而且在热熔焊管

焊接后二次倒运吊装，极易因多台吊车吊装动作不同步而热熔焊管的焊口造成损伤，从而

影响施工质量。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的就是提供一种热熔焊管的焊接安装设备，以解决热熔焊管焊接

施工操作中成本较高和施工质量较差的问题。

[0004] 本实用新型是这样实现的：

[0005] 一种热熔焊管的焊接安装设备，包括有吊架和轴向导向胎架;

[0006] 所述吊架包括:

[0007] 吊梁，水平设置于地面上方，其两端分别固定在支腿上方；

[0008] 支腿，有两个，在支腿的底端固定有支撑底座，在支腿的中部设置有支撑梁，支腿

的顶端固定连接在所述吊梁的端部；

[0009] 手拉葫芦，吊挂在所述吊梁上；以及

[0010] 吊夹，包括两个S形的夹臂，其中一个夹臂的拐点位置处设有穿接条孔，另一夹臂

的上段从该穿接条孔中穿过，两夹臂的拐点位置重合后，由销轴穿接，形成铰接模式；两个

夹臂的上端共接在所述手拉葫芦的拉索上；

[0011] 所述轴向导向胎架包括支撑框架以及设置在所述支撑框架上的两个导轮组；所述

支撑框架的长度应保证其两端能够撑架在所述支腿的支撑梁上；所述导轮组包括固定座、

连接耳板和两个导轮，所述连接耳板的下端固定在所述固定座上，所述连接耳板的上端通

过穿接的轮轴连接所述导轮，固定座上的两个导轮的设置高度相同并且两个导轮设置在同

一个平面上，该平面与通过吊梁的垂面相垂直；两个导轮组并列设置在支撑框架上，用于承

托和轴向移动热熔焊管。

[0012] 两个导轮组之间的中心线位于所述吊夹的正下方。

[0013] 在所述吊夹的两个吊夹臂上设置有橡胶衬垫。

[0014] 本实用新型通过手拉葫芦和吊夹进行吊装，并将热熔焊管固定在轴向导向胎架上

进行组装焊接，即热熔焊管的组装、焊接、吊装均在设备上进行，减少二次倒运，采用多点吊

装、利用轴向导向胎架进行组装焊接，施工方法简便。本实用新型的设备结构简单、操作方

便，有效降低作业面影响、提升安装精度与施工速度、降低机械费用、减少二次倒运的同时
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避免了二次倒运吊装对管道焊口的影响，提升了施工质量。

附图说明

[0015] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0016] 图2是本实用新型安装示意图。

[0017] 图中：1、吊梁，2、支腿，3、斜支撑，4、吊夹，5、支撑架，6、支撑底座，7、手拉葫芦，8、

支撑梁，9、导轮，10、固定座，11、吊架，12、热熔焊管，13、管道沟槽。

具体实施方式

[0018] 如图1所示，本实用新型的热熔焊管的焊接安装设备包括吊架11和轴向导向胎架。

[0019] 吊架11包括有吊梁１、两个支腿２、斜支撑３、手拉葫芦７、吊夹４和支撑底座６，其中，

支腿２呈A型，在支腿2的底端固定有支撑底座6，在支腿2中部设置有支撑梁8，支腿2的顶端

固定在吊梁１的端部。吊梁１水平设置于地面上方，其两端分别固定在支腿２上方。两个斜支

撑３下端固定在支腿２的支撑梁8上，斜支撑３上端固定在吊梁１上。斜支撑３采用螺栓与吊梁１

连接，可拆卸活动安装，用来稳固支架。手拉葫芦７通过其上端带有的吊钩钩挂在吊梁１的吊

耳板上，下端固定有吊夹4。

[0020] 吊夹4包括两个S形的夹臂，其中一个夹臂的拐点位置处设有穿接条孔，另一夹臂

的上段从该穿接条孔中穿过，两夹臂的拐点位置重合后，由销轴穿接，形成铰接模式，两个

夹臂的上端共接在所述手拉葫7的拉索上。在吊夹４的两个夹臂下端设置有橡胶衬垫。在吊

装时，夹臂下端向内动作，起到夹管的作用。

[0021] 轴向导向胎架包括支撑框架5以及设置在支撑框架5上的两个导轮组。支撑框架5

的长度应保证其两端能够撑架在支腿2的支撑梁8上。该导轮组包括固定座10、连接耳板和

两个导轮9，该连接耳板的下端固定在固定座10上，连接耳板的上端通过穿接的轮轴连接导

轮9，固定座10上的两个导轮9的设置高度相同并且两个导轮9设置在同一个平面上，该平面

与通过吊梁1的垂面相垂直；两个导轮组并列设置在支撑框架5上，两个导轮组之间的中心

线位于吊夹4的正下方。在导轮9外圈设置有橡胶保护胶圈，以便于对热熔焊管表面进行保

护。

[0022] 如图2所示，本实用新型的热熔焊管12的安装方法，包括如下步骤：

[0023] a、申请临时占路申请，利用错时施工时间，采用汽车吊将若干待焊接安装的热熔

焊管12按照相邻管口为子口与母口相对的形式一字排开放置于铺设热熔管道的管道沟槽

13中；

[0024] b、置备热熔焊管的焊接安装设备，每根热熔焊管12上配置至少两个焊接安装设

备。将焊接安装设备中的吊架11撑架在管道沟槽13的两侧，所有吊架11的设置高度相同或

基本相同，且所有吊架11在沿沟槽方向的投影面上的投影应重合或基本重合。

[0025] c、利用与每根热熔焊管12各自配合的吊架11上的手拉葫芦7和吊夹4将沟槽起始

处的第一和第二两根热熔焊管12从沟槽中水平吊起，每根热熔焊管12的吊起高度应不妨碍

在其下部的吊架11上安装轴向导向胎架；

[0026] d、在起吊两根热熔焊管12的所有吊架11上分别安装轴向导向胎架，安装在各吊架

11上的轴向导向胎架上的两个导轮组应在各自一侧的一条直线上，操纵手拉葫芦7，将两根
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吊起的热熔焊管12下放到轴向导向胎架上，并由导轮组予以支撑，再轴向推动第二根热熔

焊管12，使其管口与第一根热熔焊管12的管口承插配合，之后即可进行该两根热熔焊管12

的铣口和焊接操作，使第一和第二两根热熔焊管12焊接成一个整体管。

[0027] e、利用与第三根热熔焊管12相配合的吊架11上的手拉葫芦7和吊夹4将第三根热

熔焊管12从沟槽中水平吊起，并按上述方式安装好轴向导向胎架，操纵手拉葫芦7，将第三

根热熔焊管12下放到轴向导向胎架上，由导轮组予以支撑，再轴向推动第三根热熔焊管12，

使其管口与第二根热熔焊管12的管口承插配合，之后即可进行该两根热熔焊管12的铣口和

焊接操作，使第三根热熔焊管12与第一第二两根热熔焊管12焊接成一个整体管；

[0028] f、依照上述操作方式，分别将从第四根直至最后一根热熔焊管12焊接成一个整体

管；

[0029] g、操作所有吊架11上的手拉葫芦7，将焊接成整体的热熔焊管12同时吊起，在拆下

所有吊架11上的轴向导向胎架后，再操作所有吊架11上的手拉葫芦7，将焊接成整体的热熔

焊管12放置于管道沟槽13中，检测合格后移除管道沟槽13上的所有吊架11，并进行回填施

工。
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图 1

说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 212599995 U

6



图 2
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