
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202111537156.X

(22)申请日 2021.12.15

(71)申请人 沪东中华造船（集团）有限公司

地址 200129 上海市浦东新区浦东大道

2851号

(72)发明人 李晶　顾文庆　

(74)专利代理机构 上海智力专利商标事务所

(普通合伙) 31105

代理人 周涛

(51)Int.Cl.

B66F 9/12(2006.01)

B66F 9/06(2006.01)

B66C 23/64(2006.01)

B66C 23/66(2006.01)

B66C 23/62(2006.01)

B63B 73/30(2020.01)

 

(54)发明名称

一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计和应

用方法

(57)摘要

本发明公开了一种船舶建造中叉车用Z型吊

架的设计和应用，涉及船舶建造领域，Z型吊架的

结构包括有两个叉车承托槽，两个所述叉车承托

槽的顶部分别焊接有第一固定承托板和第二固

定承托板；还涉及到一种吊装应用方法。本发明

中提出的装置有利于机舱区多个设备在上层分

段已经搭载后进行入舱，避免了常规方法开设大

量的工艺孔，极大的减少了进舱前的准备工作，

同时极大的减少了吊车使用频率，降低成本，提

高效率，并且利用叉车作为起吊设备的动力源来

吊运设备，减少开设除设备上方一层甲板的工艺

孔，免去拆搭脚手等重复工作负荷，利用船体结

构自带的能从外部直接通达到车辆舱甲板的吊

物口来进行机舱设备入舱作业。
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1.一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计，包括有两个叉车承托槽(1)，其特征在于，两

个所述叉车承托槽(1)的顶部分别焊接有第一固定承托板(2)和第二固定承托板(8)，所述

第二固定承托板(8)远离叉车承托槽(1)的一侧焊接有承重梁(4)，所述承重梁(4)远离第二

固定承托板(8)的一端焊接有横梁(5)，所述横梁(5)的两侧均焊接有加强筋(3)，所述加强

筋(3)远离横梁(5)的一端均与第一固定承托板(2)远离叉车承托槽(1)的一侧焊接，所述加

强筋(3)相互靠近的一侧与承重梁(4)的两侧焊接，所述横梁(5)的底部焊接有连接块(9)，

所述连接块(9)远离横梁(5)的一侧固定安装有手拉葫芦(7)。

2.根据权利要求1所述的一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计，其特征在于，所述横

梁(5)的内部开设有通槽，通槽的内部设置有加强槽钢(6)，所述加强槽钢(6)的顶部和底部

均与横梁(5)内部的通槽内壁焊，所述加强槽钢(6)的竖截面呈“工”形。

3.根据权利要求1所述的一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计，其特征在于，所述承

重梁(4)的横截面呈梯形，所述叉车承托槽(1)的内部开设有竖截面呈“十”字的通孔。

4.一种船舶建造中叉车用Z型吊架的应用方法，其特征在于，该方法包括有：

步骤一：查阅设备厂家产品样本，明确设备起重参数，根据机舱设备布置图和设备最大

外形尺寸，在设备所在位置正上方开设能够满足设备通过的工艺孔；

步骤二：利用船坞区域的起重机械通过船体结构自带的吊物口将设备吊入到车辆舱甲

板；

步骤三：使用本装置进行下一步的运输，运输的动力来源为叉车，用手拉葫芦(7)将设

备悬挂于横梁(5)上，拉紧手拉葫芦(7)后，叉车抬升本装置，设备随即抬升离地；

步骤四：将设备吊运至机舱对应位置上方的工艺孔处后，通过调整叉车位置和手拉葫

芦(7)的角度，使设备对准工艺孔，通过手手拉葫芦(7)缓慢将设备放下，经过工艺孔进入到

下层机舱区内，待设备顶部通过工艺孔后，停止手拉葫芦(7)操作，换为叉车缓慢放下本装

置，使设备继续下降，待设备底部离机舱甲板200mm距离时，停止叉车操作，再次换为手拉葫

芦(7)下放设备至最终位置。

步骤五：待设备到位后，拆除设备上的卸扣，重复继续进行其余设备的吊装。
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一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计和应用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及船舶建造领域，尤其涉及一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计和应

用。

背景技术

[0002] 装载特种车辆的车辆舱，该船舱具有大面积平直甲板，其顶部结构甲板一般为办

公生活舱室，其底部一般为机舱或辅机舱。车辆舱上方的办公生活舱室划分密集，船体结构

复杂，下方的机舱区域则布置着众多保障船舶正常运转的功能性设备，该船舶在船坞内建

造过程中，船体结构搭载方式采取的是总段建造法，即在底部机舱区总段形成过程中，对机

舱内部的设备一般利用船坞区域的起重机或在甲板上布置汽车吊通过甲板临时工艺孔进

行设备吊装，待机舱区设备吊装结束后，然后再进行车辆舱一层的总段吊装，再进行顶部一

层办公生活总段的吊装，最后完成上层建筑总段的吊装，而根据现有的船舶建造实际情况

来看，机舱区的很多设备纳期并不能完全满足船体结构的建造进度，因此，在完成车辆舱顶

部甲板总段搭载后，机舱区内的设备进舱就无法再利用船坞的大型起重机械进行设备吊

装，而车辆舱的顶部甲板一般会因安装管道电缆等施工需求搭设倒挂脚手平台，这就造成

车辆舱甲板与脚手平台之间的层高无法满足汽车吊的安全作业要求，机舱区设备一般重量

均在1吨左右，人力无法进行搬运，必须采用机械辅助搬运。

[0003] 为了解决车辆舱顶部甲板搭载后机舱区设备进舱的问题，常规的施工方法一般是

在机舱区设备位置的正上方开设车辆舱甲板工艺孔，并拆除其正上方车辆舱顶部甲板部分

区域的倒挂脚手平台，再在车辆舱顶部甲板开设工艺孔，最后利用船坞起重机械吊入机舱

设备。这一常规方法在施工中存在较多困难和问题，一是增加了车辆舱顶部甲板的工艺孔

开设和复位工作；二是增加了顶部脚手平台的拆搭工作，三是机舱区设备多，分布散，一旦

未能按期进舱的设备数量增多，工艺孔和脚手平台的工作量将大大增加，消耗大量的人力

物力，同时也增加了安全隐患，为此现提出一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计和应用。

发明内容

[0004] (一)发明目的

[0005] 为解决背景技术中存在的技术问题，本发明提出一种船舶建造中叉车用Z型吊架

的设计和应用，本发明中提出的装置有利于机舱区多个设备在上层分段已经搭载后进行入

舱，避免了常规方法开设大量的工艺孔，极大的减少了进舱前的准备工作，同时极大的减少

了吊车使用频率，降低成本，提高效率，并且利用叉车作为起吊设备的动力源来吊运设备，

减少开设除设备上方一层甲板的工艺孔，免去拆搭脚手等重复工作负荷，利用船体结构自

带的能从外部直接通达到车辆舱甲板的吊物口来进行机舱设备入舱作业。

[0006] (二)技术方案

[0007] 本发明提供了一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计和应用，包括有两个叉车承

托槽，两个所述叉车承托槽的顶部分别焊接有第一固定承托板和第二固定承托板，所述第
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二固定承托板远离叉车承托槽的一侧焊接有承重梁，所述承重梁远离第二固定承托板的一

端焊接有横梁，所述横梁的两侧均焊接有加强筋，所述加强筋远离横梁的一端均与第一固

定承托板远离叉车承托槽的一侧焊接，所述加强筋相互靠近的一侧与承重梁的两侧焊接，

所述横梁的底部焊接有连接块，所述连接块远离横梁的一侧固定安装有手拉葫芦。

[0008] 作为本发明一种优选的方案，所述横梁的内部开设有通槽，通槽的内部设置有加

强槽钢，所述加强槽钢的顶部和底部均与横梁内部的通槽内壁焊，所述加强槽钢的竖截面

呈“工”形。

[0009] 作为本发明一种优选的方案，所述承重梁的横截面呈梯形，所述叉车承托槽的内

部开设有竖截面呈“十”字的通孔。

[0010] 作为本发明一种优选的方案，还具有如下的应用方法：

[0011] 步骤一：查阅设备厂家产品样本，明确设备起重参数，根据机舱设备布置图和设备

最大外形尺寸，在设备所在位置正上方开设能够满足设备通过的工艺孔；

[0012] 步骤二：利用船坞区域的起重机械通过船体结构自带的吊物口将设备吊入到车辆

舱甲板；

[0013] 步骤三：使用本装置进行下一步的运输，运输的动力来源为叉车，用手拉葫芦将设

备悬挂于横梁上，拉紧手拉葫芦后，叉车抬升本装置，设备随即抬升离地；

[0014] 步骤四：将设备吊运至机舱对应位置上方的工艺孔处后，通过调整叉车位置和手

拉葫芦的角度，使设备对准工艺孔，通过手手拉葫芦缓慢将设备放下，经过工艺孔进入到下

层机舱区内，待设备顶部通过工艺孔后，停止手拉葫芦操作，换为叉车缓慢放下本装置，使

设备继续下降，待设备底部离机舱甲板200mm距离时，停止叉车操作，再次换为手拉葫芦下

放设备至最终位置。

[0015] 步骤五：待设备到位后，拆除设备上的卸扣，重复继续进行其余设备的吊装。

[0016] 与现有技术相比，本发明的上述技术方案具有如下有益的技术效果：

[0017] 1、本发明方法对于设备的吊装过程基本使用叉车作为动力源，而叉车作为一种起

重车辆，它的起重方式是至下向上托举起物品，因此在生产中能够利用叉车进行搬运的物

品一般都是本体下方有支撑腿，这样能够保证本体与地面有一定的间隙，从而能够保证叉

车铲起物品操作简单，方便，适用性广.

[0018] 2、本发明方法有利于机舱区多个设备在上层分段已经搭载后进行入舱，避免了常

规方法开设大量的工艺孔，极大的减少了进舱前的准备工作，同时极大的减少了吊车使用

频率，降低成本，提高效率。

[0019] 3、利用叉车作为起吊设备的动力源来吊运设备，减少开设除设备上方一层甲板的

工艺孔，免去拆搭脚手等重复工作负荷，利用船体结构自带的能从外部直接通达到车辆舱

甲板的吊物口来进行机舱设备入舱作业。

附图说明

[0020] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本

发明的实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据

提供的附图获得其他的附图。
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[0021] 图1为本发明提出的一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计和应用的结构示意图。

[0022] 图2为本发明提出的一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计和应用的加强槽钢剖

视结构示意图。

[0023] 图3为本发明提出的一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计和应用的承重梁剖视

结构示意图。

[0024] 图4为本发明提出的一种船舶建造中叉车用Z型吊架的吊装使用方法中吊装前的

示意图。

[0025] 图5为本发明提出的一种船舶建造中叉车用Z型吊架的吊装使用方法中吊装后的

示意图。

[0026] 附图标记：1、叉车承托槽；2、第一固定承托板；3、加强筋；4、承重梁；5、横梁；6、加

强槽钢；7、手拉葫芦；8、第二固定承托板；9、连接块；L、叉车；M、Z型吊架；N、手拉葫芦。

具体实施方式

[0027] 下文的描述本质上仅是示例性的而并非意图限制本公开、应用及用途。应当理解，

在所有这些附图中，相同或相似的附图标记指示相同的或相似的零件及特征。各个附图仅

示意性地表示了本公开的实施方式的构思和原理，并不一定示出了本公开各个实施方式的

具体尺寸及其比例。在特定的附图中的特定部分可能采用夸张的方式来图示本公开的实施

方式的相关细节或结构。

[0028] 由于部分船舶产品设计有装载车辆的大型室内船舱，在该船舶产品建造过程中，

主船体搭载完成后，舱室已完成封顶结构焊接工作，因此在吊装内部设备时，无法有效利用

船厂建造场地上的大型起重机械进行设备吊装。

[0029] 参照图1‑3，本发明涉及到一种船舶建造中叉车用Z型吊架的设计，作为造船专用

的叉车用Z型吊架，其结构包括有两个叉车承托槽1，两个叉车承托槽1的顶部分别焊接有第

一固定承托板2和第二固定承托板8，第二固定承托板8远离叉车承托槽1的一侧焊接有承重

梁4，承重梁4远离第二固定承托板8的一端焊接有横梁5，横梁5的两侧均焊接有加强筋3，加

强筋3远离横梁5的一端均与第一固定承托板2远离叉车承托槽1的一侧焊接，加强筋3相互

靠近的一侧与承重梁4的两侧焊接，横梁5的底部焊接有连接块9，连接块9远离横梁5的一侧

固定安装有手拉葫芦7，横梁5的内部开设有通槽，通槽的内部设置有加强槽钢6，加强槽钢6

的顶部和底部均与横梁5内部的通槽内壁焊，加强槽钢6的竖截面呈“工”形，承重梁4的横截

面呈梯形，叉车承托槽1的内部开设有竖截面呈“十”字的通孔。

[0030] 参照图4和图5，我们还提出了一种船舶建造中叉车用Z型吊架的应用方法，具有如

下的应用方法：

[0031] 步骤一：查阅设备厂家产品样本，明确设备起重参数，根据机舱设备布置图和设备

最大外形尺寸，在设备所在位置正上方开设能够满足设备通过的工艺孔，即图3中显示的设

备A工艺孔、设备B工艺孔和设备C工艺孔。表1是进舱的部分设备规格，也是开工艺孔的参考

尺寸标准。

[0032] 表1机舱待进舱设备起重参数表

[0033] 设备名称 重量(kg) 长(mm) 宽(mm) 高(mm) 工艺孔大小(mm)

设备A 800 800 600 2000 950*750
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设备B 1200 1200 1500 1500 1350*1650

设备C 900 600 2000 1000 750*2150

[0034] 步骤二：利用船坞区域的起重机械，通过船体结构自带的吊物口，先将包括设备A

在内的需要吊装设备吊入到车辆舱甲板上，如图4所示；

[0035] 步骤三：使用本装置进行下一步的运输，运输的动力来源为叉车L，用手拉葫芦N将

设备悬挂于Z型吊架M的横梁上，拉紧手拉葫芦N后，叉车L抬升本装置,即Z型吊架M，设备随

即抬升离开所处的车辆舱甲板；

[0036] 步骤四：将设备吊运至机舱对应位置上方的工艺孔处后，通过调整叉车L位置和手

拉葫芦N的角度，使设备对准工艺孔，通过手手拉葫芦N缓慢将设备放下，经过工艺孔进入到

下层机舱区内，待设备顶部通过工艺孔后，停止手拉葫芦N操作，换为叉车L缓慢放下本装

置，使设备继续下降，待设备底部离机舱甲板200mm距离时，停止叉车L操作，再次换为手拉

葫芦N下放设备至最终位置。

[0037] 步骤五：待设备到位后，拆除设备上的卸扣，重复继续进行其余设备的吊装。

[0038] 本发明的工作原理和具体过程阐述如下：

[0039] 在利用船坞区域的起重机械通过船体结构自带的吊物口将设备吊入到车辆舱甲

板后，驱动叉车的前铲插入到叉车承托槽1的内部中。

[0040] 将叉车前铲与叉车承托槽1的内部紧密结合，将利用人力摇动手拉葫芦7将设备悬

挂于横梁5上，在拉紧手拉葫芦7后，叉车抬升本装置以及手拉葫芦7钩挂的设备，设备也随

即抬升离地。

[0041] 将设备吊运至机舱对应位置上方的工艺孔处后，通过调整叉车位置和手拉葫芦7

的角度，使设备对准工艺孔，通过手手拉葫芦7缓慢将设备放下，经过工艺孔进入到下层机

舱区内，待设备顶部通过工艺孔后，停止手拉葫芦7操作。

[0042] 最后换为叉车缓慢放下本装置，使设备继续下降，待设备底部离机舱甲板200mm距

离时，停止叉车操作，再次换为手拉葫芦7下放设备至最终位置，待设备到位后，拆除设备上

的卸扣，重复继续进行其余设备的吊装,设备吊装完成后的状态如图5所示。

[0043] 综上所述，本发明的装置及应用方法有利于机舱区多个设备在上层分段已经搭载

后进行入舱，避免了常规方法开设大量的工艺孔，极大的减少了进舱前的准备工作，同时极

大的减少了吊车使用频率，降低成本，提高效率，并且利用叉车作为起吊设备的动力源来吊

运设备，减少开设除设备上方一层甲板的工艺孔，免去拆搭脚手等重复工作负荷，利用船体

结构自带的能从外部直接通达到车辆舱甲板的吊物口来进行机舱设备入舱作业。

[0044] 最后应说明的是：以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽管

参照前述实施例对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依然可

以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等同替换；

而这些修改或者替换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明各实施例技术方案的精神和

范围。

说　明　书 4/4 页

6

CN 114394555 A

6



图1

图2

说　明　书　附　图 1/3 页

7

CN 114394555 A

7



图3

图4

说　明　书　附　图 2/3 页

8

CN 114394555 A

8



图5

说　明　书　附　图 3/3 页

9

CN 114394555 A

9


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006

	DRA
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009


