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产品名称 OLMTS液压提升千斤顶同步整体提升施工技术
简述
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价格 面议
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联系电话 13970610042 15870001043

产品详情

产品详细描述

olmts液压提升千斤顶同步整体提升施工技术简述ts系列液压提升系统是一种新型大型构件起重设备，主
要由ts系列提升千斤顶、液压泵站、控制系统组成。一、工作原理及技术指标工作原理:以集群千斤顶为
执行机构,液压泵站为动力设备,以钢绞线悬挂承重,利用千斤顶上、下夹持器（自动工具锚）交替动作和
千斤顶活塞与油缸沿钢绞线的相对运动,使重物上升(连续平移)或适量下降。此原理是将预应力锚具锚固
技术与液压千斤顶技术进行的有机融合，通过锚具锚固钢绞线，再利用计算机集中控制液压泵站输出的
流量和油压（比例阀、换向阀等驱动装置），驱动提升千斤顶活塞伸、缩（位移传感器装置），带动钢
绞线与构件升、降、连续平移，实现大型构件的整体同步提升（平移）与适量下降,系统具有很强的施工
现场适应性和可靠性。控制系统主要由液压控制系统、计算机控制系统和信息反馈系统3部分组成。反馈
信号（提升高度）与输入指令比较，计算机根据此偏差信号控制液压系统的工作，使提升对象按照输入
的指令要求提升。技术指标: 单台提升千斤顶的技术指标如下表，根据配置不同的液压泵站所组成的液压
提升设备，可实现提升速度0～25米/小时，系统控制采用plc（数字运算操作电子系统的可编程逻辑控制
器），提升与下降同步精度±10mm。以上为常规配置，可根据用户的要求进行设计、修改、制造。功能
: 大型构件吊装，倒装法施工构件提升。特点：（1）、提升设备体积小，自重轻，承载能力大，安装方
便灵活，特别适宜于狭小空间或室内大吨位构件提升；（2）、通过提升设备扩展组合，提升重量、跨度
、面积不受限制；（3）、采用低松驰钢绞线，只要有合理的承重吊点，提升高度不受限制；（4）、提
升千斤顶锚具具有逆向运动自锁性，使提升过程十分安全，并且构件可在提升过程中的任意位置长期可
靠锁定；（5）、设备自动化程度高，操作方便灵活，具有自动作业、半自动作业、单点调整、手动作业
等多种操作方式。显示有液晶显示，触摸屏显示、按钮操作面板显示等，非常直观。并且控制系统设有
自我纠错保护程序，既使误操作也不会引起安全事故。（6）、用本设备施工，工期短、成本低、经济效
益好适用范围：大型建筑构件、机库屋架、桥梁、电站设备、海上石油平台的吊装，也可用于其它行业
特大笨重件的吊装。二、工艺与技术1，适用范围本工艺技术适用于电视塔钢桅杆天线的整体提升和体育
馆、游泳馆、飞机库、剧院、候车（船）室等大型公用工程的网架、屋盖、钢天桥等构件的整体提升和
大型龙门起重机主梁的整体提升以及机场航站楼主楼钢屋架（盖）的滑移。2，方法与特点提升方法目前
多采用“钢绞线悬挂承重、液压提升千斤顶集群、计算机控制同步”方法，其中有如下两种方式：①上



拔式（即提升式）：将液压提升千斤顶设置在承重结构的永久柱上，悬挂钢绞线的上端与液压提升千斤
顶穿心固定（锚固），下端与提升构件用专用工具锚锚固并连固在一起，似“井台提水”一样，液压提
升千斤顶夹持着钢绞线往上提，从而将构件提升到安装的高度。本方案即是上拔式提升式。②爬升式（
爬杆式）：悬挂钢绞线的上端固定在永久性结构（或基础或与永久物相联系的临时加固设施）上，将液
压提升千斤顶设置在钢绞线下端（液压提升千斤顶通过锚具与构件连固），似“猴子爬杆”一样，液压
提升千斤顶夹持着钢绞线往上爬，从而将构件提升到安装高度。爬升式多适用于如电视塔钢桅杆天线等
提升高度高，投影面积一般，重量相对较轻场合的直立构件的提升。工艺特点①钢绞线承重，不仅是相
当经济的承重方式，而且锚固效率很高，并且解决了长距离连续提升要求的施工技术难题。②借助机、
电、液一体化工作原理，使提升能力可以按实际需要进行任意组合配置，再加上应用已经相当成熟的预
应力锚具锚固技术，使整个提升过程或呈悬停状态，都相当的安全可靠。③计算机控制同步，可以高精
度控制提升点间的升差值，同时也不受提升点设置数和提升点间荷载差异的影响。④能充分利用使用阶
段中的永久性结构或基础等作为提升阶段中的承重柱，力求施工阶段与使用阶段对承重结构（柱）的受
力基本相近或一致，从而减少了为提升阶段而进行的对承重结构的加固量，节省了常规施工中设置辅助
柱（设施）及为此而进行的加固费用。⑤对于高重心直立构件（如：钢桅杆天线）的提升，可以尽量减
少其配重量（件），节约施工成本。3、对于上拔式提升大型屋盖构件而言的工艺技术关键①整体提升的
范围和形式的确定：范围，范围的确定必须同时考虑承重结构（永久的和临时的结构）的稳定性和构件
本身的稳定性，因此在范围确定前，必须先与设计单位、土建单位认真协商，以求意见一致，然后制定
并落实相应措施。形式，形式选择的原则一是力求降低支重工作柱高度，保证工作柱的稳定性；二是确
保构件本身在整体提升中的稳定性和就位时安全性，因此提升系点应选择在构件的下弦节点处。②提升
点的确定和提升设备的选择与配置提升点的确定：合理确定提升点的数量和位置是大型屋盖整体提升施
工中一项非常重要的工作，它直接关系到构件（屋盖）在提升过程中的稳定性、安全性和施工的安全及
经济性。合理确定提升点数量与位置的基本原则：一是切实保证构件（屋盖）在提升过程中的稳定性；
二是在安全和质量确保的前提下，尽量减少提升点数量；三是单体设备承载能力符合设计要求；四是提
升点位置应选在构件（屋盖）的下弦处。提升设备的选择与配置：提升设备主要是液压提升千斤顶、钢
绞线、液压泵站和液压控制系统。设备选择的原则是：能满足提升中的受力要求，管路不宜太长，结构
要紧凑、坚固、耐用、维修方满足行程升降速度、安全保护等功能的要求。对于投影面积大、多吊点、
荷载差异大的屋盖或网架的整体提升，可将不同规格、不同额定荷载的液压千斤顶，按设定要求采用不
同组合，既保证升差值小，又保证了屋盖和承重柱的稳定性和安全性。提升点确定后，对个提升点的受
力进行计算，按提升过程中的各种不利工况，以及提升点的最大受力值作为提升设备选择的依据，并按
受力大小对提升设备进行合理组合与设置，以保证单根钢绞线的使用安全：对于上拔式提升，其安全系
数应大于3.5，现行施工多数要求安全系数约为3，即单根钢绞线理论设计受力为9吨；对于爬升式提升，
其安全系数应大于5.5。③液压提升系统的组成与安装组成：每个提升点均应设置一套液压提升系统，每
套提升系统由工作柱、工作台、承重梁、液压提升千斤顶、钢绞线、专用吊具、三套专用自动工具锚、
专用工具夹片、钢绞线导向管、钢绞线导向架、位移传感器、压力变送器、控制阀组和多泵头级液压泵
站系统等组成。其中液压提升千斤顶主要组成部件是：底座、下自动工具锚、多付专用工具夹片、下部
支架、单缸千斤顶、活塞内部钢绞线导向管、中部自动工具锚（活塞端）、位移传感器、上部支架、上
部自动工具锚具托盘、上部自动工具锚、钢绞线扶盘支架、钢绞线扶盘等。其中液压泵站分为主泵站和
副泵站，主泵站可以为“一控一提升点”设置，也可以“一控多提升点”设置，本方案客户初步要求为
“一控二十提升点”设置。工作柱、工作台和承重梁，可针对不同情况进行专用设计、制作、设置，它
们是主要提升设备液压提升千斤顶的承重支架。安装：各提升系统的安装顺序是：工作柱—�工作台—
�承重梁—�液压提升千斤顶—�专用吊具—�钢绞线—�导向架—�专用自动工具锚—�液压泵站—
�控制阀组—�计算机控制系统—�管线等。千斤顶安装时要求支承座平面斜度不大于3/1000，一般应
按照1/1000标准。油管接口和各电器接口朝向安装在一侧（如果位置有方向性）。④穿钢绞线大多数施
工采用上穿法。本案推荐此法。准备工作：第一步，千斤顶的上、中、下三个自动工具锚全处于松弛顶
起状态（由副泵控制，自动工具锚控制油缸将锚盘顶起）。（有的需要千斤顶活塞伸出100mm左右，利
于预调后缩缸取下预紧千斤顶或临时锚。）第二步，固定端工具锚用垫块垫起，并与下盖板间留出约300
mm间距，且处于松弛状态。第三步，穿线时经过上中下三个自动工具锚，检查各孔位无误后，将钢绞线
放入导向管。工艺：第一，将钢绞线放入导向管内，推入千斤顶，下自动工具锚上方有1人轻轻握住带入
导向管引线，随钢绞线推力而动。第二，钢绞线从油缸下部穿出时，将导向管引线取下。下放钢绞线直
至接近下自动工具锚时速度放慢，对准孔位穿过下自动工具锚。第三，当钢绞线距离固定端工具锚还有4
-5米距离时，穿入夹片随时锁紧，若再需要下放时提起钢绞线，将夹片向上提再锁紧，直至钢绞线穿过



固定端工具锚应进入的锚孔时穿上夹片，钢绞线头进入夹片压盘孔定位。上部人员将松弛钢绞线拉紧，
即提钢绞线将上自动工具锚夹片锁紧。第四，提升千斤顶上部钢绞线超出上自动工具锚500mm,穿钢绞线
时千斤顶上部5人，分工为：1人负责通讯联络，1人负责放铺片、对孔位，其他人负责放线；千斤顶下部
2人负责检查自动工具锚及孔位，最后接导向管引线；下部固定工具锚处3人，负责穿夹片、观察钢绞线
下放、最后锁紧等工作。第五，穿钢绞线时，要有良好的上下通讯联络，并事先规定穿线顺序，一般可
采用先内后外，顺时针或是逆时针的穿线顺序，也看选择按行列顺序穿线。穿线时固定工具锚的轴线应
与千斤顶相同，定好顺序后穿线。在钢绞线穿出下自动工具锚下放时，应注意下放方向与穿好的钢绞线
拉开一定距离，防止打扭。第六，按上述方法将一个千斤顶所以的钢绞线穿好后，固定工具锚提起接近
锚位打紧夹片，套上压板，旋入固定螺栓。检查后即可进行下一步预紧。预紧钢绞线为了使每根钢绞线
受力相同必须要进行预紧。在最上部的上自动工具锚上方预紧或是在固定工具锚的下方预紧都可以。预
紧用的是ycj26型前卡式千斤顶和副泵一起工作，将每根钢绞线拉至4mpa,预紧时应先内后外，对角操作。
经检查确认钢绞线穿向无误，没有打绞现象后，结束预紧。⑤钢绞线在提升中的梳理及导向：提升与爬
升不同，要对千斤顶提起的钢绞线进行梳理导向，让其自由排除不受力，在不考虑以后钢绞线再利用的
情况下，可以随时切断。考虑钢绞线的重复利用，制作了梳理架，梳理架用角钢在钢柱上焊接，梳理盘
的作用是保证此盘以下钢绞线不受弯曲，保证上自动工具锚开起自由。梳理盘与千斤顶三套自动工具锚
的孔位排列相同，有托架。⑥一次就位——提升到平均设计标高值：整体钢结构提升接近标高500mm时
，在各点进行监测，根据监测数据操作测出并确定平均设计标高值。每个支座标高不同的，个别点达到
就位高度时即关闭泵组，直至整个系统不能整天操作时，采用单台手动调整操作，监测系统压力，除了
考虑系统压力超限，还应考虑整体钢结构的本身受力情况。整个钢结构达到平均设计标高值后，安装焊
接钢牛腿。⑦二次就位——整体钢结构放置在牛腿上：达到焊接好的钢牛腿上方约50mm时，升缸190mm
左右，开起上、下自动工具锚，并确认打开，缩缸，直至钢绞线松弛。此时可以松动固定工具锚板螺栓
，取下夹片压盘，依次拆下夹片，抽取钢绞线，此时整体钢结构所有支座已全部落在钢牛腿上，提升过
程结束。单台提升千斤顶的技术指标:

提升千斤顶型号 ts50b-200 ts100b-200 ts200b-200
额定油压mpa 25 26 28
额定提升力kn 502 1030 2038
行程 mm 200 200 200
穿心孔径 mm �94 �130 �190
钢绞线直径 f15.24 f15.24 f15.24
钢绞线根数 5 9 19
重量 kg 320 480 780
外形尺寸mm �240x1665 �315x1665 �440x1665

说明：以上技术参数以最终成品参数为准。

本产品的加工定制是是，品牌是柳州雷姆，型号是100000，适用领域是桥梁提升设备，类型是垂直提升
机，工程机械种类是钢筋和预应力机械，种类是预应力机具
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