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       该次运输的货物为宁波某机械制造厂为海南炼化续建项目工程生产
制造的大型设备—两件丙烯塔。两件丙烯塔尺寸、重量参数如下： 

设备名称 位号 数量 规格（mm） 重量（T） 

丙烯塔（1） 501-C-103 1 66880×7070×8900 770 

丙烯塔（2） 501-C-104 1 66870×6980×8900 749 
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一、基本情况 

 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1、货物 



第六节 重大件货物多式联运方案 



       交货地点处于宁波市镇海区的机械制造厂专用车间，经装车、

装船、海运至海南洋浦港，然后卸船、短途运输至工地车板交货。 

丙烯塔在车间内，罐体底部距地面1.37m，支撑在制造鞍座上。 
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一、基本情况 

 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

2、发运地和到达地 

3、交货状况 



两件丙烯塔交货时间为2005年8月25日至8月30日。 

从运输角度看，两件丙烯塔属于超长、超高、超重货物。 
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一、基本情况 

 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

4、交货时间 



       考虑到大件货物运输的基本要求主要是安全、准时、无货损，

计划对这两个丙烯塔采用直接点到点运作模型，即将大件货物从

宁波的生产车间直接运至海南洋浦的建设工地。 
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二、确定物流运作模型 
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从总体运输流程图可知，按照运输流程
的顺序，陆—海—陆多式联运总体运输
方案可分为以下七个具体步骤： 
1）把货物从工厂移至车上 
2）将货物从车间运至码头 
3）把货物从车上移至船上 
4）货物上船后进行绑扎 
5）至洋浦港后把货物从船上移至车上 
6）把货物从码头运至建设工地 
7）在工地货物的卸车、就位 
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三、方案总体设计 
 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



第六节 重大件货物多式联运方案 

四、具体方案的实施过程                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                
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1、装车方案 
 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 2）装车步骤 



第六节 重大件货物多式联运方案 

1、装车方案 
 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 

装车方案的制定主要包括车组和装车的可行性论证，其中，车组 

的可行性论证又包括： 

（1）车组装载动力验算 （2）车组稳性验算 



• 现以丙烯塔800t为例。 

• 车组总重=平板车重+滚装货物总重=164+800=964t 

• 车组最大阻力=车组总重×(磨擦系数×起动系数+最大坡) 

    =769×(0.02×2+0.04)=61.5t。 

• 两台牵引车牵引力35t+28t>61.5t，大于滚装车组的最大阻力。 

• 由以上动力验算结果可知，采用2台牵引车驱动的方法，即能满 

     足滚装运输所需的动力。 
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（1）运输车组装载动力验算                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                



• 由厂家提供的资料，运送的丙烯塔重心高度约为3000mm，经计算，装载后的
重心高度约为5110mm。当800t丙烯塔横向倾斜10°（安全系数为4）时，车
组横向将发生倾翻的可能。 

• 在该项目中，丙烯塔装载后的横向倾翻临界角为： 
• arctgα＝组合挂车液压承载区域宽度/4/(丙烯塔装载后重心高度－轮轴高度)＝

3040/4/(4260－375)＝9.1° 
• 据现场观测，码头前沿道路无大于5°的横坡，当挂车的转弯车速≤3km/h时，

丙烯塔的离心力可忽略不计。故组合挂车重载后横向稳定性是安全的。 
• 为了更好的控制丙烯塔的侧倾，结合以前承运类似设备的经验，在设备尾部悬

挂侧倾显示仪，可以更好的实现侧倾预警。在读数计接近10°时立即停止车辆
运行，调整平板车组的液压平台水平，使承载平台调整至接近水平位置后继续
行驶。 
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（2）运输车组稳性验算 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



（1）将运输鞍座用液压千斤顶顶升至1.1m，然后在运输鞍座两边用支撑座 

        支撑。 

（2）车间内事先清理出车辆的进出通道，将丙烯塔起升至足够高度（托架 

         底部距地平面大于1.1m）。因场地面积小，车辆拼装完毕后整体进入 

         丙烯塔下方困难，故分两段就位后再重新拼装。 

（3）调整车辆位置，使车辆中心与丙烯塔重心重合，车辆纵轴线与丙烯塔 

         纵轴线重合。 

 

第六节 重大件货物多式联运方案 

2）装车步骤                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

在车间内的装车主要利用液压平板车的升降功能自装丙烯塔，其步骤如下： 



（4）在鞍座下放置防滑软木板，利用液压平板车升降功能起升平板车，将 

         货物由支墩支撑转移至平板车上。 

（5）反复调整丙烯塔位置，确认平板车4点支撑压力误差小于5kg时，将丙 

         烯塔放置于平板车上。 

（6）拆除支墩，装车完毕。 

（7）捆扎丙烯塔，确保丙烯塔在车上不发生位移。 
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宁波某机械制造厂专用车间设
在宁波镇海五里牌重件码头，
海运方便，码头条件较好，专
用车间长度30m，距码头前沿
48m，道路路面具有良好的承
载能力，没有任何障碍，无须
采取排障措施。由于运输距离
较短，将该程运输称为短倒运
输。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

2、车间至码头的短倒运输方案                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                



第六节 重大件货物多式联运方案 

2、车间至码头的短倒运输方案 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 2）短倒运输过程 



第六节 重大件货物多式联运方案 

1）可行性分析 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

短倒运输过程主要涉及道路的承载能力、距离长短、直线弯道等条件，

必要时需进行车组运行时的平板车受力验算。该项目制造车间距码头前

沿仅48m，没有弯道，道路条件较好，能够满足短倒运输的要求。 

 由于货物的重量并不是均匀分布在液压平板车的车体上，因此液压平板车

每个模块组所受到的压力也不相同，需要进行弯矩和变形校核，以确定平

板车的受力状况是否满足要求。该项目利用法国尼古拉斯提供的平板车技

术数据和软件进行了验算，车体的弯矩和变形校核结果均符合要求。 
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装车绑扎完毕后，按质量计划检查表的要求检查车体和丙烯塔，在检

查没有问题后，以小于每小时3km的速度将平板车按运输路线运行至

码头等待装船。 
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2）短倒运输过程 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



       经过对发货地和卸货地以及运输工具的详细调查和论证，大
件货物的装船方案确定为滚装工艺。 

即通过平板车将丙烯塔从宁波码头通过滚动方式运至船舶甲板上，
再由海运至海南洋浦港，最后再由平板车将丙烯塔从船上运至洋浦
工地。 
由于大件货物的体积、重量均较大，方案的制定需涉及到装货港的
承载能力、装卸工具的承载能力、船舶的浮态和吃水等多方面的论
证。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

3、 装船方案 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



第六节 重大件货物多式联运方案 

3.装船方案 
 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 2）滚装前的装备工作 

3）滚装上船的过程 



第六节 重大件货物多式联运方案 

1）可行性分析 
 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

( 1 )  

( 2 )  

( 3 )  

装货港的确定 

卸货港的确定 

运输船舶的选择 

( 4 )  船舶压载水调整和安全参数计算 
 



 

经调查，宁波机械制造厂无起重能力，装车需由人工顶升后利用平板

车自装自卸；此外，码头亦没有起重能力，且由于航道原因，500t

以上的大型浮吊不能进出，故丙烯塔的装船只能采用滚装方式。 
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（1）装货港的确定 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



洋浦港现有泊位6个，其中1个3千吨级泊位，2个2万吨级多用途泊位，2个 
3.5万吨级多用途泊位，1个3.5万吨级集装箱专用泊位及相应配套设施。航 
道水深9.2m，航道宽150m，3万吨级船舶可自如出入。高潮位时，码头平 
面与水面高差1.5m，小于驳船的最小干舷；低潮位时，码头平面至水面高 
差5.2m，大于驳船空载时的干舷高度；平均潮差为1.81m，大于滚卸过程 
中驳船吃水的最大变化量，因此，洋浦港的水文情况基本满足滚卸要求。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

（2）卸货港的确定 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

由于海南炼化续建工程建设期间没有专用码头，因此水运上岸码头只

能选择距施工现场约7公里的海南洋浦港。 



第六节 重大件货物多式联运方案 

（3）运输船舶的选择                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

经计算，选择船长92m、型宽26m、型深5.5m、额定载重5000t、甲

板载荷为10吨/平方米 的加强甲板驳(海港特5001)承担运输 。 

当驳船同时装载两个大件丙烯塔时，驳船最小干舷高度为3m，而在高潮

时，水面到码头平面高差为1.5m，小于驳船干舷，因此滚装可以实现。 
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（4）船舶压载水调整和安全参数计算                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

      由于该次丙烯塔运输采取的是滚装滚卸，其原理是利用海洋的潮汐变化，

借助涨潮时机使船舶随潮汐缓慢上升；随着货物的部分荷载移至船上，因重力

的作用又将船舶高度降下。为了保证液压平板车尽量保持水平，必须采取压舱

水和潮汐相配合的方式，保证船舶的浮态稳定，其工艺过程为：在丙烯塔上船

前，先将所有后压舱水柜装满水，前压舱水柜空置；丙烯塔上船时，逐渐抽空

后压舱水柜的压舱水，并向前压舱水柜灌水。 

① 压载水的调整 
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（4）船舶压载水调整和安全参数计算                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

       由于2件丙烯塔是分别上船的，第一件丙烯塔上船时只能搁置在船舶的一

侧，船舶的重心不可避免的产生偏移，此时船舶的稳性至关重要，需要计算各
种状态下船舶的稳性。 

       在整个装货过程中，船舶吃水变化情况如图所示，图中的结果显示船舶的

吃水条件是满足要求的。 

② 船舶稳性计算 

③ 船舶吃水计算 
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吃水变化图                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 



 

（1）根据水文资料计算作业日的涨潮速率。 

（2）根据涨潮速率、滚装船调整压舱水的水泵流量，计算平板车滚装需要的 

         作业时间。 

（3）制定详细的运作方案。 

（4）向海事部门提出作业申请和作业时间内周边水域部分封航申请。需要封 

         航的原因主要是因为码头前沿距离主航道仅有130m，海事处规定驳船 

         在就位锚定时必须离开主航道15m才能保证正常通航，而此项要求很难 

         达到。另外，作业时若不封航，过往的大马力船舶产生的涌浪可能会对 

         作业驳船的平衡造成不利影响，进而影响滚装作业的安全。 

 

第六节 重大件货物多式联运方案 

2）滚装前的准备工作                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                



 

（5）用4块6×2.0×0.02m钢板和若干楔形木铺设滚装引道。 

（6）将平板车辆、驳船与码头成T字形停靠，驳船用缆绳进行固定。 

（7）将平板车与滚装引道对准，并将平板车的高度调整至1.2m。 

（8）为驳船靠码头做好清场准备。 
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2）滚装前的准备工作                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                



                                        ① 确定滚装作业的时间 

     假定8月26日第一件丙烯塔滚装上船。由工艺要求，滚装上船需选择涨潮
时作业，根据8月26日宁波镇海潮汐表，可选择中午12时开始作业。此时
潮高2.1m，距码头平面3.37m，驳船空载干弦4.6m，故此时驳船比码头
高1.23m，通过加压载水，使船体和码头平齐。经计算，第一件丙烯塔上
船时，船舶整体将下降1.2m，至14时20分，潮水上涨0.8m，排压载水使
船体吃水上升0.4m，至2小时20分，完成第一件丙烯塔装船作业。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

3）滚装上船的过程 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

（1）第一件丙烯塔滚装上船的过程共分为五个步骤： 



② 提前将驳船与码头呈“T”

字形摆好并固定妥当，调整驳

船型高及姿态，铺设滚装柔性

跳板，车组与跳板对正，作好

滚装上船准备。 

 

 

第六节 重大件货物多式联运方案 

3）滚装上船的过程 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

驳船靠船示意图  



③当船甲板与码头平齐时，再次将系固缆绳铰紧，滚装车组开始上船。

随着车组的移动，船甲板将下沉，到船甲板平面下沉与码头平面相差7-

10cm时车辆停止，等潮水上涨将驳船抬高；当甲板与码头平齐时，滚

装车组再前进一段，不断重复上述过程，直到车组全部上船。为确保滚

装过程的安全，保持滚装的节奏，应随时通过调节压舱水来调整驳船的

姿态，并配合潮水上涨实施滚装上船。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

3）滚装上船的过程 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



• 车组调整到指定的卸车部位，升高挂车平台； 
• 在卸车托架下码放专用承载台及调整钢垫； 
• 降低挂车平台，抽出挂车； 
• 丙烯塔下搭保护台； 
• 车组下船。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

3）滚装上船的过程 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

④丙烯塔滚装上船后，车组继续向前移动，到达指定位置后，在挂车两侧的丙
烯塔托架下安放路基板、钢支架，降低挂车高度，将托架落于支架上，使挂车
与丙烯塔托架分离，之后将挂车从丙烯塔下抽出，具体步骤如下： 



⑤ 上船过程中，驳船随滚装车组在驳船上位置的变化而

偏斜，只有车货重心与驳船的承载中心重合时，驳船才

能保持正常姿态。因此，滚装过程中必需利用压舱水随

时调整，来保证驳船姿态在允许的范围内。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

3）滚装上船的过程 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



第六节 重大件货物多式联运方案 

第一件丙烯塔滚装各阶段压舱水位图 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



滚装上船需选择涨潮时作业，根据8月27日宁波镇海潮汐表，选择中午12时50
分开始作业，此时潮高2. 1m，距码头平面3.37m，驳船装第一件丙烯塔后干
弦3.4m，故此时驳船比码头高0.03m，无需加压舱水，经计算，第二件丙烯
塔上船后，船舶整体将下降0.9m，至16时潮水上涨0.9m，近2小时，完成第
二件丙烯塔装船作业。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

3）滚装上船的过程 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

（2）第二件丙烯塔滚装上船 

① 滚装作业时间确定 

② 其余步骤同第一件丙烯塔装船。 



第六节 重大件货物多式联运方案 

4、丙烯塔在船上绑扎方案 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 2）丙烯塔的系固绑扎过程 



 

 
 
正确、合理地绑扎可以防止超重件在船舶摇摆运动过程中的平移和倾倒。因此，
绑扎方案的可行性论证十分重要，包括 
丙烯塔在风浪中的受力分析 
丙烯塔系固绑扎力的计算两部分。 
船舶在横摇运动过程中，丙烯塔受到各种外力如惯性力、离心力、风压力、摩
擦力、海浪冲击力和浮力的作用直接影响到丙烯塔的运输。各种外力的合力按
作用力的方向分为：横向力、纵向力、垂向力。这些作用力，尤其是横向力，
不仅可能使丙烯塔移动，而且能产生倾倒力矩，造成丙烯塔翻转。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

4、丙烯塔在船上绑扎方案 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 



• 天气和海况：风的大小和方向、海浪的方向和高度； 

• 船舶装载状态：初稳性高度值、吃水、摇摆幅度、摇摆周期； 

• 船型：型宽、型长、方型系数； 

• 船舶操纵：船速、航向与风向和浪向的夹角； 

• 丙烯塔：丙烯塔重量、丙烯塔重心高度、装载位置。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

4、丙烯塔在船上绑扎方案 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 

（1）影响外力大小的因素  



海上运输时，横向惯性力

Fy会使得设备横向移动，

同时与倾倒力臂a 形成倾

倒力矩，使得设备以倾倒

支点发生倾翻。同理，纵

向也是一样。 

 

横向惯性力 

倾倒支点 

绑 扎
力 

倾倒力臂 

绑 扎
角 

货物 

第六节 重大件货物多式联运方案 

（2）大件设备绑扎系固受力分析 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



第六节 重大件货物多式联运方案 

2）丙烯塔的系固绑扎过程 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

从宁波到海南洋浦的海上运输时间较长，大件设备的捆扎必须经过严

格的科学计算并且符合船级社《货物系固手册》要求。 

丙烯塔就位后，需要在丙烯塔两侧放置两排共计14个2.5m高的20＃槽

钢进行加固。槽钢与船板采取焊接的方式，以保证槽钢的稳定性。在两

个槽钢之间使用φ18的钢丝绳16道（φ18钢丝绳的破断拉力为20t）进

行捆扎，钢丝之间通过卡环或松紧扣连接，末端通过地令焊接在甲板上。 



第六节 重大件货物多式联运方案 

丙烯塔船上系固图  
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



卸船过程与装船过程基本相似。首先，根
据洋浦港的水文、潮汐确定卸船日期和时
刻，然后按照与滚装上船相反的步骤滚下
运输丙烯塔车组，并卸于码头前沿。其过
程为：当潮水退到驳船甲板和码头平面平
齐时，大件运输车组开始下船，当驳船抬
高的高度影响车辆行驶时，停止下船，等
待潮水退却。当驳船甲板再次与码头平齐
时，大件运输车组再次前行。如此反复进
行，直到车组全部开下驳船。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

5、丙烯塔卸船 
 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



  在作业现场，因为洋浦港码头前沿有
200mm宽的边沿（港工专业称为护轮坎，
防止车辆掉入水中），高出码头平面约
200mm，是滚装作业的障碍。为了垫平码
头并将车货压力更均匀地分布在码头平面
上，需使用重3t、厚200mm的路基箱做为
支垫物及分载梁，其中一块边缘路基箱放
在路基箱与码头平面的连接处，做成斜坡
式，以便使车辆缓慢平稳驶过。 

第六节 重大件货物多式联运方案 



第六节 重大件货物多式联运方案 

6、洋浦港到工地的运输 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 2）洋浦港到工地的运输过程 

 

 



    洋浦港至工地的运输实际是生产车间至码头短倒运输的反向，

因此对运输车组的要求与宁波的短倒运输相同。但宁波的短倒运输

方案距离近、道路条件好，不必过多考虑运输对道路的要求，而洋

浦港至工地运输方案则要通过较长距离的公路运输，因此要对道路

的条件进行可行性论证。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

6、洋浦港到工地的运输 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 



第六节 重大件货物多式联运方案 

1）可行性分析 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

根据大件设备和运输车组的相关参数，利用专用软件对大件设备公路运输需
要的条件进行了模拟，结果如下： 

       要求每平方米承载力大于6吨；轮胎接地应力每平方米大于10kg；路 

 面驱动力应达到每个驱动轮2t。 

（1）路面承载能力
： 

       直线路段路宽要求大于8m；无障碍通道要求高度大于8.6m，宽度大于

9.5m，长度大于70m。 

（2）直线路段通行的要求： 
 



第六节 重大件货物多式联运方案 

根据大件设备和运输车组的相关参数，利用专用软件对大件设备公路运输需
要的条件进行了模拟，结果如下： 

       内侧转弯半径要求为27.3m；外侧转弯半径要求为42m；丙烯塔扫空半

径为55m。 

（3）直角弯道路段的要求： 

1）可行性分析 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



       基于上述模拟分析的结果，并参考洋浦港务、路政和安装公司的选线意见，
拟定了绕行的运输路线。对于部分承载能力不足的道路，铺设5cm厚钢板；而
对于影响车辆转弯的障碍物（包括：树木、路灯等）进行拆除清路。 
       在运输过程中，丙烯塔移动中的朝向十分重要，必须认真策划。根据安装
要求，两件丙烯塔就位时头部朝南，海运时丙烯塔尾部朝码头岸边方向。到达
现场后正好符合丙烯塔的就位方向，既安全，又便捷。 
        其他运输要求同短倒运输方案，在此不再重述。 

第六节 重大件货物多式联运方案 

6、洋浦港到工地的运输 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

2）洋浦港到工地的运输过程 



第六节 重大件货物多式联运方案 

7、工地现场卸车 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

1）可行性分析 2）具体自卸过程 

 

 



 

由于卸车场地狭小，吊车站位时溜尾吊车（800t吊车）在待吊丙烯塔裙座正后
方，主吊车(1250t吊车)在待吊丙烯塔正前方，如果吊车提前站位，则运输车
辆无法进入吊装位置，若吊车在车辆上直接吊装，则车辆无法驶出。结合以上
情况，制定丙烯塔进厂的前期准备如下： 
（1）1250t吊车（担任主吊）提前就位待吊； 
（2）运输车辆进入丙烯塔吊装区，采用自卸方式卸车； 
（3）运输车辆卸车后驶出吊装区； 
（4）800t吊车（担任溜尾）进入吊装位置。 
 

1）. 可行性分析 

第六节 重大件货物多式联运方案 

7、工地现场卸车 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



 

每件丙烯塔需支墩8个，每个支墩的承载能力为150t。如果卸车时

间能满足要求，可考虑仅制做一套支墩，两件丙烯塔轮流使用。另

备2×4m厚30cm钢板8块做分载用，枕木若干。 

丙烯塔自卸所需工具主要有： 

第六节 重大件货物多式联运方案 

7、工地现场卸车 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



（1）在每个支墩下铺设2×4m×30mm厚钢板，
车盘降至1.1m高，解开封刹； 
（2）车辆处于刹车状态； 
（3）在车辆两侧用支墩和枕木将丙烯塔鞍座垫
实，此时鞍座底面距地面高度1m； 
（4）启动车辆，将车盘降至90cm高，此时丙
烯塔及鞍座全部落在支墩上； 
（5）将车辆驶出，此时丙烯塔与车辆完全分离，
卸车完成。 
 

丙烯塔的自卸过程图  

第六节 重大件货物多式联运方案 

2）具体自卸过程 
 

 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               



   水上运输的货物，当单件重量过重，以致不能使用一般的起货
设备进行装卸，或当单件尺度过长、过高或过宽，以致在装载方面
受到一定限制，称为笨重或长大货物，又称重大件货物。 
      重大件货的种类按运输途中有无包装，可分为包装货物和裸装货
物两种；按货物本身的实际特点，可分为以塔、器为代表的大件设
备、以大型火炬、排气筒等为代表的高柔结构大件设备、以核电站
用穹顶、化工用压力容器及储存油罐为代表的薄壳结构大件设备、
以海洋平台、大型桥梁为代表的钢制及混凝土结构大件设备。 
      重大件货物的特点包括长大、笨重性、局部的脆弱性、完整的成
套性等。重大件船舶包括重吊船、半潜船、滚装船等各种船舶。 

本章小结 



      重大件货物装卸船舶的工艺主要包括：对船舶和船舶积载的要求、装卸

船舶工艺的制定、装卸过程中主要工序的工艺选择等。 
       重大件货物装卸火车的工艺比教复杂。为保证车辆运行安全和货物不受
损失，装卸技术要求严格，必须根据装卸火车的具体情况，制定合理的装卸
火车工艺，严格执行操作规程和各项有关技术规定。 
       重大件货物汽车运输主要是承担运输一些超高超宽或远离铁路线的重大
件货物。由于汽车本身的性能和运输方式与火车不同，因此，在制定装载汽
车工艺时，应根据汽车的运输特点和要求进行。 
       重大件货物装船、车后，必须进行捆绑加固，这是重大件货物装船过程
中最重要的一环，以保障运输工具及货物的安全。 

本章小结 




