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大型全回转浮式起重机旋转系统
安装工艺

本文以亚洲首艘深水铺管起重船海洋石油 船主起重机为例 ， 介绍了全回转浮式起重机的基本组成 ， 重点

阐述了旋转平台系统的组成及旋转平台系统的安装工艺 ， 在安装过程中充分考虑了旋转平台系统的各部件的相互

连接关系 ， 采用特殊工装装置 ， 保证了安装工作的顺利进行 。

文 徐玉强 张国中 ， 海洋石油工程股份有限公司

着全球性能源问题的 日 益紧 船主起重机 。 该起重机可实现 电气 、 控制 等设备 。 在工作时旋

张 ， 深海油气资源的开发迫 全回转模式及 船艉固 转平台 由旋转驱动 系统提供驱动

在眉 睫 。 向深水发展成为海洋工 定模式的 吊重能力 。 本文结合该 力使旋转行走系统沿底座环上下

程行业的共识 ， 因此 ， 深水技术 大型全 回转浮式起重机的制造及 轨道转动 ， 带动旋转平台绕 中心

及配套装备的开发研究也得到迅 安装经验 ， 重点介绍旋转系统及 销轴全回转运行 。

速发展 。 就浮式起重机而言 ， 形 其安装技术 。 旋转驱动系统 由前四后四共

式上也逐渐由非 自航式不可回转 ， 八组驱动齿轮装置和 圆周齿条组

发展成现在常见的 自航式全 回转 旋转平台系统构成 成 ， 其 中驱动齿轮装置安装在旋

浮式起重机 ， 起重量从最初的几 旋转系统由旋转平台系统 （图 转平台下部 ， 圆周齿条则安装在

十吨 、 几百吨发展到如今的几千 和旋转行走系统 （ 图 两部 底座环上轨道内侧 。

吨乃至上万吨 。 分组成 。 其 中旋转行走系统 由两

如 图 所示 ， 为海洋石油工 台前平衡小车 、 两台后平衡小车 旋转系统安装策略

程股份有限公司制造的海洋石油 和两台 防倾覆平衡小车组成 。 小 旋转 系统有 多个部件组成 ，

车装有钢制
“
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车轮 ， 承压 应根据系统结构特点进行安装 。

起重臂头部 起重臂 在底座环上下轨道平面上 。 安装过程要充分考虑部件的安装

在竖 向上 ， 旋转行走系统通 次序 ， 并根据先安装部件的安装
旋转行走系统 底座环

过高强螺栓与旋转平台连接 ； 在 位置和尺寸 ， 对后安装部件的配

翻 雌摘雜紐錢 漸立断 力口工舰 ’ 補餅

杆将与旋转平台上的扇形翅相连 。 之间能够 良好匹配 。

在起重机的 中心部位 ， 旋转平台 所以 ， 合理的安装顺序 以及

通过 中心销轴与底座环连接 ， 中 首先安装部件的安装效果对于起
‘

‘

心销轴下部采用冷装配工艺过盈 重机整体安装质量至关重要 。 可

嵌人底座环双层 中心孔 内部 ，
上 将整个旋转平台系统分为前后平

部则与旋转平台 中心轴承配合 。 衡小车 、 旋转平台和 防倾覆装置

旋转平台是浮式起重机的主 （包括防倾覆平衡小车 ）
三部分 ，

图 海洋石油 船浮式起重机构造图 体部分 ， 主要用于安装绞车 以及 分三个阶段进行安装 。

现代制造



丨
技术前沿

是对前后平衡小车上 个螺栓孔 转平台 中心孔缓慢进人 中心销轴

的位置 （ 相对于旋转中心线的角 上部的导 向工装 。 在进人导向工

度及距离 ） 及车体顶部相对于轨 装后 ， 要动态监控四个旋转小车

舰酬高雌行觀 。 与贿平奴藤之剛高度差 ’

瓶 料鍵机 帛钩调整使 四

等 華 旋转平台安装 处高度值趋 向
一致 ’ 保证旋转平

驗平 自麵转肢雜 彳目 奸稳驗 削动态监控

錢前觀細瓶个 肺平自翅板处髓孔与对应

雜瞧聽分。 娜雌平 自 平跡车施找賺孔的位置

底座环 防倾覆小车 前平衡小车 结构特点 ， 待旋转平台安装完成 确保相两者重合 ；

后再安装防倾覆装置 。 在旋转平台安装到位后 ，

图 旋转平台系统结构图 安装准备 用于 吊装旋转平台 的浮式起重机

一
根据前后平衡小车顶板螺 暂不摘扣 ， 待 个螺栓孔螺栓安

栓孔的位置对旋转平台对应支撑 装 并紧固后再进行摘扣作业 ， 以

盧 丨

板部位进行钻孔加工 保证全部螺栓可靠安装 。

醒 已安装完成的前后平

衡小车的测量结果确定前后平衡 防 覆装置安装
°

小车与旋转平台支撑板之间调整 安装准备

麵娜度 ， 此步減料钱 安雜碰倾難置的结构

装前的关键步骤 。 由于连接部位 部分与防倾覆平衡小车装配完毕 ，

前平衡小车 中 匕
、轴

后
■

平衡小车 防倾覆平衡小车；

的制作和加工与理论值存在偏差 ， 保证防倾覆平衡小车扇形翅与旋

图 旋转行走系统构造图 胃 立

高度进行精确测量 ， 并 比较与之 防倾覆装置安装

前后平衡 车安装 对应的前后平衡小车与轨道面的 将防倾覆装置移至设计要

高度 ， 以确定调整垫板 的 高度 ， 求位置 ， 将防倾覆装置与旋转平

根据旋转平 台扇形翅周 向 角 保证旋转平台安装后 中心轴承与 台对应结构焊接完成结构连接 ；

度分布和底座环上轨道 曲率 ， 完 中心销轴之间的配合 。 调整防倾覆平衡小车车轮

成前后平衡小车 的车 间预装配 ， 为使旋转平 台平稳安装 ， 位置 。 起重机负载时 ， 要求车轮

以检查各部件之间的配合效果和 避免 吊 装过程 中 因 晃动而损坏旋 中心线正作用于轨道 中心线 。 对

模拟安装质量 ； 底座环中心销轴 转平台 中心轴承或对已定位的前 于前后平衡小车 由于其受力垂直

安装完毕 ， 并通过验收 。 后平衡小车造成移位 ， 在安装前 于轨道 ， 安装时将车轮 中心线与

前后平衡小车安装 制作 了导 向工装并分别安装到 中 轨道 中心线重合即可 。 对于防倾

根据旋转平台扇形翅周 向 角 心销轴上部和旋转平 台 中心轴承 覆平衡小车 ， 为确保负重状态下

度分布 ， 在底座环轨道上确定轨 正下方 ， 保证 中心销轴缓慢插人 车轮反作用 力也能作用于下轨道

道 中心线及 四 台小车的位置 ， 作 中心轴承 ， 使旋转平 台平稳下落 中 心线上 ， 考虑到 车 轮
“

鼓型
”

为安装位置基准 ， 采用 自 下 向上 至前后平衡小车上部 。 设计以及负重状态下防倾覆装置

的顺序完成前后平衡小车的安装 旋转平台安装 的弹性变形 ， 安装时应采用两种

和装配工作 ； 对前后平衡小车垂 由于 自 重较大 ， 旋转平台 措施来实现 。 首先 ， 将车轮 中心

直度进行调节 ， 使达到设计要求 。 安装时需要使用其他浮式起重机吊 线相对轨道 中心线朝 中心部位偏

安装完成后测量 装安装 。 利用旋转平台与 字架 移一定距离 （ 约 ； 第二 ，

前后平衡小车的安装除了要 之间的四个铰接孔配上假轴作为吊 通过将调整垫板改为禊形 ， 使车

保证小车在轨道上的位置 、 周 向 轴进行吊装 （需进行力学验算 ） ； 轮立面与轨道垂面之 间形成微小

角度及垂直度要求外 ， 更重要的 在 吊装过程中首先保证旋 夹角 （约 。
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