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自升式平台桩腿的建造原则工艺分析 
 

黄俊宏 
（江苏熔盛船舶工程研究设计院有限公司 海工设计所，江苏 南通  226532） 

 
摘  要：海洋工程是未来发展的趋势，自升式平台作为海工家族里的主流产品之一，自然也就

成了各船厂竞相角逐的对象.而对于自升式平台（JACK-UP）来说，最主要的难点就是桩腿的建造.

本文结合熔盛重工的制造能力对桩腿的建造工艺作一些简单的阐述. 
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Brief Analysis of the Construction Principle  
Technics of Jack-up Leg 
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Abstract:  Offshore engineering is the development trend of the future, Jack-up is one of the main 
productions in offshore engineering family, naturally it becomes the competing object of shipyards. As for 
the Jack-up, the main difficulty is the construction of legs. Considering manufacturing capacity in our 
company, this paper makes some general expositions on the construction technics of the legs. 
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0  引言 

世界各国现在对海洋石油越来越重视，都加紧

了对海洋石油的开发利用.自升式平台作为海洋平

台家族的主流产品之一，也越来越受到人们的青睐.

在各种海洋平台中，自升式平台比较适用于浅海海

区，具有用钢量少，造价低，水上完井，在各种海

况下几乎都能持续工作并且效率比较高等诸多优点.

因此，目前在海洋勘探和开发过程中，特别是在近

海海洋石油开发发挥了巨大的作用.对于船厂来说，

随着世界商船运力的日趋饱和，面临着产能过剩等

问题.由于自升式平台的诸多优点，具有很大的潜在

市场，所以各船厂纷纷把眼光都投向这一领域，可

想而知未来这一领域充满竞争.但建造自升式平台

并非易事，需要克服很多的难点.在诸多难点中，桩

腿的建造和安装是自升式平台建造最关键和最困难

的工作，谁掌握了这一关键技术谁就能在这一领域

开拓一片天地. 
 

1  建造原则工艺 
桩腿是由齿条、弦管、斜拉撑、水平拉撑等组

成.桩腿材料尤其是齿条是超高强度钢并且是超厚

板，需要的机加工能力要求相当高，所以一般情况

下齿条都是向国外专业厂商购买.齿条的长度可以

根据熔盛重工（下称“公司”）及生产厂商的能力确

定，总的原则就是充分利用公司的制造能力，工作

量最小. 
齿条与弦管可以在专门设计的胎架上进行安装

与焊接.胎架是用来进行焊前定位，限制焊接过程中

的变形.齿条与主弦管焊接过程中，要时刻观察尺寸

的变化，保证在可控范围内.齿条大接头一般在齿根

处，并留有弦管嵌补端.在制造厂商处按设计图和焊

接评定试验要求，在端头开双面坡口（图 1）. 
拉撑均在公司的管子数控切割机上按相贯线切

割成型，并开坡口（图 2）. 
建造时将每段桩腿中组立划分为左、右两片，

在中小组立工场的胎架上建造（图 3）. 
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图 1                                          图 2 

 

 

 

 

 

 

 

图 3                                            图 4 

 

将拉撑与齿条主杆在胎架上刚性固定（图 4），
拉撑与齿条主杆采用多道焊（图 5）. 

 

 

 

 

 

 

 

图 5 

焊接开始前必须先做焊接工艺评定并经船级社

批准，母材、焊材、坡口形式、位置及电流等参数

都要严格焊接工艺执行.一定要做到焊接前按工艺

要求预热，控制层间温度，焊接速度不能太快，焊

后加热保温.焊接后经 72 小时时效，探伤合格后吊

离胎架，送大组立平台.总组时参照新加坡船厂自升

式钻井平台制造经验，在同一总组胎架上无余量安

装，胎架均有卡模将桩腿固定（图 6）.将中组立片

状部件在胎架上固定，根据对合线定位，确保端面

的同面式，散装上部齿条和所有拉撑（图 7）.

 
 
 
 
 
 

图 6 

 
 

 

 

 

 

 
 
 

 

图 7 

焊接时按先前编制焊接顺序施焊，并且边焊接，

边测量变形，利用合理的焊接顺序，控制焊接变形，

焊后经 48 小时时效后进行无损探伤，测量外形及挠

度，验收. 
在第一节桩腿总组完成后，在总组胎架上吊装

第二节桩腿，第二节与第一节桩腿齿条处用定位螺

栓两面固定（图 8）.当第二根桩腿总组装焊结束后，

拆除螺栓，将第一节桩腿送涂装，以此类推. 
在桩腿制造完毕的同时，桩靴在平台上总组.先

将桩靴吊装下坞，再吊装桩靴处平面分段（图 9），
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吊装顺序按坞内搭载顺序.将最下面一节桩腿穿过

平台主船体，搭载在桩靴上，定位固定，桩腿与桩

靴根据相应的焊接工艺进行焊接. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 8 

 

 

 

 

 

 

 

图 9 

 
安装完最下面一节桩腿后，则安装自升式桩腿升

降装置和锁紧装置.在坞内搭载下面第二节桩腿时，

将桩腿三面齿条处定位板用定位螺栓固定，测量垂

直度，并进行调整.对齿条两侧对称施焊，焊 1/2~2/3
后，拆除定位板，再焊接.24 小时时效探伤合格后，

测量垂直度，若合格，则可以封两面半圆板，焊接.

其它的桩腿类似吊装.考虑到桩腿的高度很高，龙门

吊的高度有限，坞内只能吊装到 80m 左右，其余的

桩腿要在码头利用浮吊安装或者利用滑移装置安装

剩余的桩腿. 
 
2  结束语 

通过以上分析可知，桩腿的建造和安装需要很

高的要求，特别是在焊接控制方面，要求焊接工艺

要做得很充分，现场焊接工人的水平要高，每一道

工序一定要严格按照工艺逐步完成.同时也要求探

伤人员经验非常丰富，因为他们对焊缝质量最后的

判定至关重要.总之，桩腿作为自升式平台最重要的

部分，承载着很大的载荷，它的使用寿命直接影响

了平台的寿命. 
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3  若干经验与启示 
全过程介入的新颖设计方式以及质量总控方式

的施工管理模式.设计图纸和文件离开现实产品尚

有极长距离，要把设计意图化为工艺流程、制造方

式、生产管理条例等，形成具体详细的执行纲领，

逐步实施，才能保证船舶产品的良好质量，因此，

设计人员要深入施工第一线，介入全过程，参与质

量攻关，在现场处理、解决、协调实际问题，抓牢

质量控制这一关. 
组织内装材料国产化攻关活动.以往由于国产

内装配套材料不过关不达标，无法适应高级装潢工

程的需求，需要进口部分装饰材料和零件.这样做带

来很多问题，例如，运输和技术服务的不及时，零

配件缺损，将会耽误很多时间，造成涉及交船的重

大事件发生.因此，要尽可能在国内进行设备、材料

和零部件供应.船舶行业主管部门应组织有关物资

配套部门或市场中相关制造厂商来研究对策，制订

合理政策，鼓励国内制造行业和供应厂商分批解决

船用高档生活. 
其次，舱室设计人员要在控制经济目标性的情

况下，把握适用性的设计核心，将人体工程学和环

境系统学的因素贯彻到设计理念当中，创造出舒适

的海上工作和生活环境. 
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