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超长超宽钢板装卸工艺

秦皇岛港务集团有限公司杂货港务分公司 赵启昌 马兆华

首钢秦皇岛板材有限公司的20 m×4．1 m系列

规格钢板生产线投入运行后，生产的超长超宽规格

钢板产品从秦皇岛港装船出口。为满足这种超长超

宽钢板集港、装船作业的需要，我们在无工艺经验借

鉴的情况下，成功研发了超长超宽钢板装卸工艺，为

这类货物的装卸积累了经验。

1 装卸工艺方案

械、工人及工属具配备参见表2。

表2方案2的机械、工属具及人员配备

门机

有两种工艺方案，方案1的工艺流程为船一

车，其机械、工人及工属具配备参见表1。

船机
2 装卸工属具设计

表1 方案l的机械、工属具及人员配备

门机 吊车

方案2的工艺流程为船一牵引车一场，其机
船机 叉车

套装了设备的专用吊具，调整好起重臂的幅度，而后

赶到货轮的外侧抛设定位八字锚以及岸上与货轮相

连的缆绳，并利用船上的锚机收放锚绳和缆绳使浮

吊逐渐紧靠货轮。货轮上的捆绑工亦在此时解开被

吊设备的捆绑绳，船方按照原定的工艺方案进行船

体的压载水两舷船舱对驳。当浮吊靠近货轮时，所

有的预备工作亦全部完成到位。而浮吊的吊钩处在

设备的正上方时，起重臂与货轮的甲板舷边刚好只

有l m的距离。

重件起吊作业采用双指挥系统，一人指挥浮吊

的移位，时刻关注起重臂的动态和船上人员布置；

一人负责指挥船舱内对设备的挂钩操作到位，并以

无线电对讲机进行联络(因为彼此无法直接看

到)。当吊重操作员把专用吊具与设备套接完好

后，船舱内的指挥员最后巡视一遍无误后，通过对

讲机发出起吊命令，在设备离开底座15 cm后停

止，重新复查一遍设备的情况及浮吊的各部件是否

有异常状况(如异响、吊点移位等)。如有不正常

吊装工艺设计为钢板吊梁组合连接钢丝绳、钢

板卡具多支点起吊的方式。为实现吊装工艺要求，

设计制作了专用装卸工属具。

2．1 18 m钢板吊梁

为满足20—22 m钢板的吊装需要，设计了18

m钢板吊梁，见图1。吊梁自重4 t，额定载荷为20

t，梁体总跨度为18 m。主体采用2段单梁箱体焊接

结构，2段梁体通过内衬支承体以及高强度螺栓组

现象，应立即把设备放回原位，彻底纠正后再进行

起吊作业。当检查一切无误后，指挥员再次发出起

吊命令，重件设备随着吊钩徐徐升起。在即将到达

货轮的舱口时，必须时刻关注吊钩的位置，起吊速

度放慢上升，避免吊钩组冲顶。当设备的底部升离

舱口大约30 cm时(此时的吊钩组即将上升到极限

位置)停止起升。浮吊上的指挥员立即指挥浮吊

放松船头的锚绳及缆绳，艉锚绳收紧，让浮吊离开

货轮，从而使设备远离货轮的舷墙。而后再操纵锚

机的控制系统，让浮吊在海上按既定的方向移位直

到货l轮的后方码头岸边，把重型设备平稳安放到

待运的平板挂车上。在岸上重新对设备进行捆绑固

定后，平板挂车驶向目的地。浮吊上的施工人员在

清理施工现场后，撤除警戒线，随后离开施工现

场。整个施工用时大约1 h。
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装成一体并焊接加固，确保连接强度。按单梁结构

进行受力分析和强度、刚度及整体稳定性的验算和

校核。吊梁上端设计吊点4个，一端连接T8级四肢

链条索具，另一端连接起重机吊钩。吊梁下端设计

吊点11组，每组含3个吊点，共33个吊点。吊点横

向间距为2 m，纵向间距为1 m。下吊点通过卸扣连

接穿套有钢板钩的钢丝绳，钢丝绳通过钢板钩上的

滑轮形成三角形，使钢板钩与钢板紧密相扣，保持钢

板水平吊运，这样可以有效防止钢板在吊装过程中

由于自重而产生的挠性变形及倾斜，从而保证钢板

在吊装过程中的稳定性，提高钢板吊装作业的安全

性。

||I 1 2咖1 4j00 『2咖I f I
Jh00d 2000 12000 2000 h000
f| 18 000

L一～ 1B汹～

图l lS m钢板吊梁

2．2 3 t钢板钩

钢板钩采用优质合金钢锻制而成，最大开口为

55 mm，与钢板垫木高度相匹配，上部导向滑轮穿套

017．5 mm×10．O m钢丝绳扣，通过4．75 t高强度

弓形卸扣与18 m钢板吊梁下吊点连接，形成一套完

整的钢板组合吊具，见图2。

图2 3 t钢板钧

3 吊装工艺要点

(1)吊装工艺：采用钢板吊梁组合连接钢丝绳、

钢板卡具多支点起吊，见图3。
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图3 20 m钢板吊装示意图

(2)吊装工属具配备：1台18 m钢板吊梁，9根

017．5 mm×10．0 m钢丝绳扣，18只4．75 t卸扣；

18只3 t钢板钩。

(3)吊装数量要求：规格为20 m×4．1 m×24

mm的钢板每次吊装1片，规格为20 m×4．1 m×12

mm的钢板每次吊装2片。

(4)在装车运输时垫好垫木，20 m×4．1 m×24

mm钢板一层一垫，20 m×4．1 m×12 mm钢板两层

一垫，垫木高度不小于100 mm，垫木摆放要均匀对

称，防止因钢板变形而影响钢板卡具的正常使用。

(5)起吊时，配有钢板钳或钢板钩的钢丝绳长

短必须一致，钢板钳或钢板钩前后左右要对称，纵向

吊索夹角不大于150，以确保钢板钳或钢板钩受力

均匀，起吊平稳。

(6)吊点位置布置要适当，最外侧吊点距钢板

两端的距离为2 m，以防止吊运钢板出现两端或中

问严重下垂，钢板不得发生倾斜，吊点组数定为9。

(7)起吊表面有油或积有其他易滑污垢的钢板

时，在钢板的钳口处必须先清除油污，再用防滑材料

衬垫。

(8)在起吊的钢板上或钢板之间，不准夹带垫

木等其他物品，暂停作业时，不准将钢板悬吊在空

中。

(9)当作业环境风速大于15 m／s(约7级风)

时，必须停止钢板吊运作业。

4 工艺实施

该工艺在20 m钢板集港作业中首次实施并获

得成功。超长超宽钢板装卸工艺的开发和应用，为

秦皇岛港吸引、稳定货源发挥了重要作用，实施至今

已多次完成钢板装船作业，满足了装卸生产的要求，

年创经济收益逾百万元。
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