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一种海上升压站下部组件的建造工艺

(57)摘要

本发明公开了一种海上升压站下部组件的

建造工艺，其步骤如下：（1）钢板按套料图下料；

（2）划线、坡口切割；（3）制作钢管桩、横撑杆以及

斜撑杆；（4）合拢焊接钢管桩、横撑杆、斜撑杆。本

发明通过各分段先卧式建造后再立式合拢焊接，

建造工艺条理有序，大大提高建造效率，保证了

下部组建的支撑稳固性，从而保证海上升压站的

长期运行维护，而钢管桩包括竖直部以及向内倾

斜的倾斜部，大大提高了下部组件的支撑性，不

易发生倾斜，对卷圆以及切割要求高，采用采用

埋弧焊，焊接质量稳定、焊接生产率高、无弧光、

烟尘少；合理预留焊接余量，保证焊接质量以及

焊接精度，大大提高了下部组件的支撑性，对整

个海上升压站带来一定的稳定性。
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1.一种海上升压站下部组件的建造工艺，其特征在于：所述下部组件为一竖直设置且

其下端延伸至海床以下持力层的导管架，所述导管架包括多个钢管桩，所述钢管桩包括竖

直部以及倾斜部，该倾斜部的下端与竖直部的上端连接，同时倾斜部的上端向内倾斜设置，

所述多个钢管桩的倾斜部依次对应设置，同时相邻倾斜部的上端位置之间、中部位置之间、

下端位置之间分别设有第一横撑杆、第二横撑杆、第三横撑杆，相邻倾斜部之间设有交叉设

置的两个斜撑杆，斜撑杆的中心与第二横撑杆的中心连接，所述多个倾斜部的上端之间设

有一平台，该平台置于第一横撑杆的上方位置，同时该平台的外圈分别设有围栏，任一钢管

桩的倾斜部上端设有一书竖向设置的爬梯；

所述的建造工艺为先各分段卧式建造后再立式合拢焊接，其步骤如下：(1)钢板按套料

图下料；(2)划线、坡口切割；(3)制作钢管桩、横撑杆以及斜撑杆；(4)合拢焊接钢管桩、横撑

杆、斜撑杆；具体步骤如下：

(1)钢板按套料图下料：按照套料图下料，切割前仔细核对切割图和切割指令程序，避

免切割错误，切割过程中要做好记录，切割的每块钢板要核对钢板炉批号，做好记录，另外

切割好的每块零件都要有相应的标记，不要重复切割，切割好的板材及余料要合理分批堆

放；

(2)划线、坡口切割：导管架横撑管和斜撑管的划线非常关键，重要的划线必须通过电

脑切割指令程序产生，在切割下料时即喷粉划线，内容包括切割坡口用的支撑管内外筒体

相贯线和检测尺寸用的上下纵向等分检验线，并确定检测点和切割点，对所有检查线和关

键点，均需要用洋冲打上标记；根据套料图及施工图里的详细信息正确切割焊接坡口，斜撑

管相贯线及其坡口待圆筒拼接后再手工切割；

(3)制作钢管桩、横撑杆以及斜撑杆：首先根据设计部门提供的图纸核对并熟悉每一块

板材的加工参数，加工后控制每一块板的加工尺寸，对板材卷圆方向两端各加100mm的加工

余量；其次，根据钢管桩、横撑杆、斜撑杆的直径大小、壁厚旋转合适的角度，然后进行卷制，

卷制定位在卷板机上一次性完成；再次，对钢管桩、横撑杆以及斜撑杆之间的焊缝进行焊

接，焊接完成后，检查钢管桩、横撑杆以及斜撑杆的圆度；

(4)合拢焊接钢管桩、横撑杆、斜撑杆：定位好钢管桩后，分别吊装横撑杆以及斜撑杆，

吊装到位后点焊横撑杆与斜撑杆；切割斜撑杆的中部余量，并与横撑杆中部位置通过环缝

点焊定位；焊接钢管桩与横撑杆时采用埋弧自动焊，焊接前先把焊道清理干净，焊接时先对

筒体内侧进行焊接，再外侧碳刨清根、盖面，定位时，相邻筒体上的两道纵向板缝上下错开

90°，横向环缝至少50mm的焊缝重叠，在开始和结束区域的焊缝补强不得超过3mm。
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一种海上升压站下部组件的建造工艺

技术领域

[0001] 本发明属于海上运输制造领域，具体涉及一种海上升压站下部组件的建造工艺。

背景技术

[0002] 随着化石能源的巨大消耗和环境的严重污染，可再生能源越来越多地收到世界各

国的关注，风能成为最具竞争力的新能源之一，相比陆上风电，海上风电不仅不占用土地资

源，而且能源丰富、出力稳定、利用率高，已成为世界风电发展的新方向。目前，我国正在建

设的近海风电大多离岸10-30km，项目规划容量为200-300kw，由多台3mw-6mw海上风机群组

发电，经由海底电缆集电环节集中送电至海上升压站，再经海上升压站的主变压器升压送

至岸上变电站完成电力送出，因此，海上升压站成为海上风电发电送出的至关重要环节之

一。

[0003] 下部组件对整个海上升压站起到一个支撑性作用，因此对下部组件的卷圆、切割、

焊接、制作以及合拢的要求十分严格，传统的海上升压站下部组件建造时，存在如下缺点：

下部组件建造时由于结构较大，下部组件整体式建造难度比较大，同时耗时耗力，步骤复杂

凌乱，且建造时对卷圆以及切割要求低，焊接不稳定，焊接质量差，大大削弱了下部组件的

连接精度以及支撑性，对整个海上升压站带来一定的不稳定性。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于针对现有技术的不足，现提供一种工艺步骤条理有序，制造精

度高，提高建造效率，提高稳定性的海上升压站下部组件的建造工艺。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案为：一种海上升压站下部组件的建

造工艺，下部组件为一竖直设置且其下端延伸至海床以下持力层的导管架，导管架包括多

个钢管桩，钢管桩包括竖直部以及倾斜部，该倾斜部的下端与竖直部的上端连接，同时倾斜

部的上端向内倾斜设置，多个钢管桩的倾斜部依次对应设置，同时相邻倾斜部的上端位置

之间、中部位置之间、下端位置之间分别设有第一横撑杆、第二横撑杆、第三横撑杆，相邻倾

斜部之间设有交叉设置的两个斜撑杆，斜撑杆的中心与第二横撑杆的中心连接，多个倾斜

部的上端之间设有一平台，该平台置于第一横撑杆的上方位置，同时该平台的外圈分别设

有围栏，任一钢管桩的倾斜部上端设有一书竖向设置的爬梯；

[0006] 一种海上升压站下部组件的建造工艺，先各分段卧式建造后再立式合拢焊接，其

步骤如下：（1）钢板按套料图下料；（2）划线、坡口切割；（3）制作钢管桩、横撑杆以及斜撑杆；

（4）合拢焊接钢管桩、横撑杆、斜撑杆。

[0007] 进一步的，其具体步骤如下：

[0008] （1）钢板按套料图下料：按照套料图下料，切割前仔细核对切割图和切割指令程

序，避免切割错误，切割过程中要做好记录，切割的每块钢板要核对钢板炉批号，做好记录，

另外切割好的每块零件都要有相应的标记，不要重复切割，切割好的板材及余料要合理分

批堆放；
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[0009] （2）划线、坡口切割：导管架横撑管和斜撑管的划线非常关键，重要的划线必须通

过电脑切割指令程序产生，在切割下料时即喷粉划线，内容包括切割坡口用的支撑管内外

筒体相贯线和检测尺寸用的上下纵向等分检验线，并确定检测点和切割点，对所有检查线

和关键点，均需要用洋冲打上标记；根据套料图及施工图里的详细信息正确切割焊接坡口，

斜撑管相贯线及其坡口待圆筒拼接后再手工切割；

[0010] （3）制作钢管桩、横撑杆以及斜撑杆：首先根据设计部门提供的图纸核对并熟悉每

一块板材的加工参数，加工后控制每一块板的加工尺寸，对板材卷圆方向两端各加100mm的

加工余量；其次，根据钢管桩、横撑杆、斜撑杆的直径大小、壁厚旋转合适的态度，然后进行

卷制，卷制定位在卷板机上一次性完成；再次，对钢管桩、横撑杆以及斜撑杆之间的焊缝进

行焊接，焊接完成后，检查钢管桩、横撑杆以及斜撑杆的圆度；

[0011] （4）合拢焊接钢管桩、横撑杆、斜撑杆：定位好钢管桩后，分别吊装横撑杆以及斜撑

杆，吊装到位后点焊横撑杆与斜撑杆；切割斜撑杆的中部余量，并与横撑杆中部位置通过环

缝点焊定位；焊接钢管桩与横撑杆时采用埋弧自动焊，焊接前先把焊道清理干净，焊接时先

对筒体内侧进行焊接，再外侧碳刨清根、盖面，定位时，相邻筒体上的两道纵向板缝上下错

开90°，横向环缝至少有50mm以上的焊缝重叠，在开始和结束区域的焊缝补强不得超过3mm。

[0012] 本发明的有益效果如下：

[0013] 1、本发明建造下部组件时通过各分段先卧式建造后再立式合拢焊接，建造工艺条

理有序，大大提高建造效率，下部组件的导管架通过钢管桩、第一横撑杆、第二横撑杆、第三

横撑杆以及斜撑杆的设置，保证了下部组建的支撑稳固性，从而保证海上升压站的长期运

行维护，而钢管桩包括竖直部以及向内倾斜的倾斜部，大大提高了下部组件的支撑性，不易

发生倾斜。

[0014] 2、下部组件建造时包括钢板按套料图下料、划线坡口切割、制作钢管桩与横撑杆

以及斜撑杆、合拢焊接钢管桩与横撑杆一级斜撑杆等步骤，对卷圆以及切割要求高，采用采

用埋弧焊，焊接质量稳定、焊接生产率高、无弧光、烟尘少；合理预留焊接余量，保证焊接质

量以及焊接精度，大大提高了下部组件的支撑性，对整个海上升压站带来一定的稳定性。

附图说明

[0015] 图1为本发明一种海上升压站下部组件的建造工艺的下部组件的结构示意图。

具体实施方式

[0016] 以下由特定的具体实施例说明本发明的实施方式，熟悉此技术的人士可由本说明

书所揭露的内容轻易地了解本发明的其他优点及功效。

[0017] 如图1  所示，一种海上升压站下部组件的建造工艺，所述下部组件为一竖直设置

且其下端延伸至海床以下持力层的导管架，所述导管架包括多个钢管桩，所述钢管桩包括

竖直部以及倾斜部，该倾斜部的下端与竖直部的上端连接，同时倾斜部的上端向内倾斜设

置，所述多个钢管桩的倾斜部依次对应设置，同时相邻倾斜部的上端位置之间、中部位置之

间、下端位置之间分别设有第一横撑杆、第二横撑杆、第三横撑杆，相邻倾斜部之间设有交

叉设置的两个斜撑杆，斜撑杆的中心与第二横撑杆的中心连接，所述多个倾斜部的上端之

间设有一平台，该平台置于第一横撑杆的上方位置，同时该平台的外圈分别设有围栏，任一
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钢管桩的倾斜部上端设有一书竖向设置的爬梯；

[0018] 一种海上升压站下部组件的建造工艺，先各分段卧式建造后再立式合拢焊接，其

步骤如下：（1）钢板按套料图下料；（2）划线、坡口切割；（3）制作钢管桩、横撑杆以及斜撑杆；

（4）合拢焊接钢管桩、横撑杆、斜撑杆。

[0019] 其具体步骤如下：

[0020] （1）钢板按套料图下料：按照套料图下料，切割前仔细核对切割图和切割指令程

序，避免切割错误，切割过程中要做好记录，切割的每块钢板要核对钢板炉批号，做好记录，

另外切割好的每块零件都要有相应的标记，不要重复切割，切割好的板材及余料要合理分

批堆放；

[0021] （2）划线、坡口切割：导管架横撑管和斜撑管的划线非常关键，重要的划线必须通

过电脑切割指令程序产生，在切割下料时即喷粉划线，内容包括切割坡口用的支撑管内外

筒体相贯线和检测尺寸用的上下纵向等分检验线，并确定检测点和切割点，对所有检查线

和关键点，均需要用洋冲打上标记；根据套料图及施工图里的详细信息正确切割焊接坡口，

斜撑管相贯线及其坡口待圆筒拼接后再手工切割；

[0022] （3）制作钢管桩、横撑杆以及斜撑杆：首先根据设计部门提供的图纸核对并熟悉每

一块板材的加工参数，加工后控制每一块板的加工尺寸，对板材卷圆方向两端各加100mm的

加工余量；其次，根据钢管桩、横撑杆、斜撑杆的直径大小、壁厚旋转合适的态度，然后进行

卷制，卷制定位在卷板机上一次性完成；再次，对钢管桩、横撑杆以及斜撑杆之间的焊缝进

行焊接，焊接完成后，检查钢管桩、横撑杆以及斜撑杆的圆度；

[0023] （4）合拢焊接钢管桩、横撑杆、斜撑杆：定位好钢管桩后，分别吊装横撑杆以及斜撑

杆，吊装到位后点焊横撑杆与斜撑杆；切割斜撑杆的中部余量，并与横撑杆中部位置通过环

缝点焊定位；焊接钢管桩与横撑杆时采用埋弧自动焊，焊接前先把焊道清理干净，焊接时先

对筒体内侧进行焊接，再外侧碳刨清根、盖面，定位时，相邻筒体上的两道纵向板缝上下错

开90°，横向环缝至少有50mm以上的焊缝重叠，在开始和结束区域的焊缝补强不得超过3mm。

[0024] 本发明建造下部组件时通过各分段先卧式建造后再立式合拢焊接，建造工艺条理

有序，大大提高建造效率，下部组件的导管架通过钢管桩、第一横撑杆、第二横撑杆、第三横

撑杆以及斜撑杆的设置，保证了下部组建的支撑稳固性，从而保证海上升压站的长期运行

维护，而钢管桩包括竖直部以及向内倾斜的倾斜部，大大提高了下部组件的支撑性，不易发

生倾斜。

[0025] 下部组件建造时包括钢板按套料图下料、划线坡口切割、制作钢管桩与横撑杆以

及斜撑杆、合拢焊接钢管桩与横撑杆一级斜撑杆等步骤，对卷圆以及切割要求高，采用采用

埋弧焊，焊接质量稳定、焊接生产率高、无弧光、烟尘少；合理预留焊接余量，保证焊接质量

以及焊接精度，大大提高了下部组件的支撑性，对整个海上升压站带来一定的稳定性。

[0026] 上述实施例只是本发明的较佳实施例，并不是对本发明技术方案的限制，只要是

不经过创造性劳动即可在上述实施例的基础上实现的技术方案，均应视为落入本发明专利

的权利保护范围内。
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