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一种预制复合结构板的施工方法

(57)摘要

本发明公开了一种预制复合结构板的施工

方法，预制复合结构墙板由钢筋混凝土结构肋格

或型钢混凝土肋格和填充体构成，其生产过程包

括绑扎钢筋、安装预埋件、安装内外模板、向肋格

框内浇筑混凝土、向填料框内浇筑填充料体，所

述内模板采用滑模，在向所述填料框内浇筑满填

充料后提起滑出内模板并且震实填充料体形成

填充体。本发明还公开了用于生产上所述预制复

合结构板的内模板和预制复合结构楼板的内滑

模施工方法。本发明的预制复合结构板的内滑模

施工方法及其内模板可提高生产线的生产效率，

降低成本，而且内滑膜可以重复使用。
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1.一种预制复合结构板的施工方法，包括骨架绑扎，内、外模板安装，其特征在于：所述

的内模板采用双面平整的滑模，在完成骨架绑扎、内、外模板安装基础上，按下列主要工序

步骤施工：先浇注完混凝土并振实后，再向由内模板围成的填料框内浇筑满轻质填充料，然

后提起内模板并振实轻质填充料形成填充体；所述的内模板为多边形筒体或倒圆角的四边

形的筒体，所述筒体由四个单独的模块组成，所述模块由两块平板连接成，两块平板交角为

90°；或者所述模块由两块平板分别和一块弧形板的两直线边连接成，两块平板交角为90°；

或者所述模块由N块平板按顺序连接或者搭接而成，其第一块平板和最后一块平板交角为

90°；组成筒体的四个单独的模块最少由所述一种模块组成；筒体的大小通过相邻模块端部

的平板相互搭接重叠来调节。

2.如权利要求1所述的预制复合结构板的施工方法，其特征在于：所述的预制复合结构

板为预制复合结构墙板或预制复合结构楼板。

3.如权利要求1所述的预制复合结构板的施工方法，其特征在于：所述模块的材料是钢

板、合金板、胶板、木板复合板中的其中最少一种构成。

4.如权利要求1所述的预制复合结构板的施工方法，其特征在于：所述模块采用薄板

材，在模块的一个曲边增设刚性折边或加一刚度较大的棒相连。

5.如权利要求1所述的预制复合结构板的施工方法，其特征在于：所述模块在其的一个

曲边增设吊环。

6.如权利要求2预制复合结构板的施工方法，其特征在于：所述的预制复合结构墙板的

施工方法具体包括：绑扎肋格骨架，安装内、外模板，设置预埋构件及管线，浇注肋格混凝土

并振实后，向填料框内浇筑满轻质填充料，然后提起内模板并振实轻质填充料形成填充体，

养护完成后拆除外模板，形成复合结构墙板。

7.如权利要求2预制复合结构板的施工方法，其特征在于：所述的预制复合结构楼板的

施工方法具体包括：绑扎肋格骨架和楼板面层骨架，并使楼板包含  混凝土结构的面层位于

下方，安装内、外模板，其中内模板的底部搁置在混凝土结构层楼面板的骨架上，设置预埋

构件及管线，浇注肋格和混凝土结构面层的混凝土并振实，向填料框内浇筑满轻质填充料，

然后提起内模板并振实轻质填充料形成填充体，养护完成后拆除外模板，形成复合结构楼

板。
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一种预制复合结构板的施工方法

技术领域

[0001] 本发明属于建筑工业化的预制构件生产领域，具体为一种预制复合结构板的施工

方法。

背景技术

[0002] 装配式结构建筑作为一种符合工业化生产方式的结构形式，具有施工速度快、劳

动强度低、噪音污染与湿作业少和产品质量易控制等优势。采用预制装配的建筑施工可以

有效节约资源和能源，提高材料在实现建筑节能和结构性能方面的利用率，减少现场施工

劳动力数量，减少建筑垃圾和减少施工对环境的不良影响，提高建筑整体质量和性能。可见

推广装配式混凝土结构有利于实现“四节一环保”的绿色发展，实现建筑业的节能和减排目

标。国家提出10年左右时间，使装配式建筑占新建建筑的比例达到30％；建筑工业化成为当

前发展重要课题、是政策鼓励和支持的发展产业。

[0003] 《密肋复合板结构技术规程JGJ/T  275-2013》中所述复合结构板分为：密肋复合墙

体和密肋复合楼盖。

[0004] 目前生产预制复合结构板的生产方法主要方法有以下二种：《密肋复合板结构技

术规程JGJ/T  275-2013》规范中介绍施工制作方法，该生产方法的主要缺点是需要预先制

作好复合板的填充块，等填充块凝固达到强度后，填充块作为复合结构板的内模板，这生产

是二阶段进行的、还有其他缺点；申请号：201610701175.4的《一种密肋复合墙板的生产方

法》，生产步骤：(a)搭建骨架结构，形成肋格框以及填料框；(b)在所述肋格框以及所述填料

框内布设墙板预埋件及预埋管线；(c)在所述骨架结构的外侧布置外侧阻挡机构，在所述填

料框内布置内侧阻挡机构，形成肋格框浇筑系统；(d)向所述肋格框浇筑系统内浇筑混凝

土，形成框格；(e)清理填料框；(f)向所述填料框内浇筑填充料体，形成填充块。该生产方式

方法部分改进了《JGJ/T  275-2013》规范中的施工制作方法的不足，但上述二种生产方法依

旧存在下列缺点：(一)只是复合墙板生产方式没有解决密肋复合楼板生产；(二)施工制作

过程需要经历漫长的等待时间，影响生产线的生产效率，具体为在制作完成“第(d)向所述

肋格框浇筑系统内浇筑混凝土，形成框格”需要等待混凝土凝固才能进行“第(e)清理填料

框”，具体内容见“申请号：201610701175.4”公开文件的[0063]之后便向肋格框浇筑系统内

浇筑混凝土，等混凝土凝固后便可形成框格50，形成框格50后，便需要对填料框102的内部

进行清理；该制作方法中也提到采用免拆除的“填料框内布置内侧阻挡机构”，但增加成本。

(三)没有提出解决“填料框内布置内侧阻挡机构”方法，使其低成本、重复使用、广泛的适用

性的内侧阻挡机构。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种预制复合结构板的施工方法，可提高生产线的生产效

率，降低成本，而且内滑膜可以重复使用。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供一种预制复合结构板的施工方法，包括骨架绑扎，
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内、外模板安装，所述的内模板采用双面平整的滑模，在浇注完混凝土并振实后，向填料框

内浇筑满轻质填充料，然后提起内模板并振实轻质填充料形成填充体。

[0007] 作为本发明的进一步改进，所述的预制复合结构板为预制复合结构墙板或预制复

合结构楼板。

[0008] 作为本发明的进一步改进，所述的内模板为多边形筒体或倒圆角的四边形的筒

体，所述筒体由四个单独的模块组成，所述模块由两块平板连接成，两块平板交角为90°；或

者所述模块由两块平板分别和一块弧形板的两直线边连接成，两块平板交角为90°；或者所

述模块由N块平板按顺序连接或者搭接而成，其第一块平板和最后一块平板交角为90°；组

成筒体的四个单独的模块最少由所述一种模块组成。

[0009] 作为本发明的更进一步改进，所述模块的材料是钢板、合金板、胶板、木板复合板

中的其中最少一种构成。

[0010] 作为本发明的更进一步改进，所述模块采用薄板材，在模块的一个曲边增设刚性

折边或加一刚度较大的棒相连。

[0011] 作为本发明的更进一步改进，所述模块在其的一个曲边增设吊环。

[0012] 作为本发明的进一步改进，所述的预制复合结构墙板的施工方法具体包括：绑扎

肋格骨架，安装内、外模板，设置预埋构件及管线，浇注肋格混凝土并振实后，向填料框内浇

筑满轻质填充料，然后提起内模板并振实轻质填充料形成填充体，养护完成后拆除外模板，

形成复合结构墙板。

[0013] 作为本发明的进一步改进，所述的预制复合结构楼板的施工方法具体包括：绑扎

肋格骨架和楼板面层骨架，并使楼板包涵混凝土结构的面层位于下方，安装内、外模板，其

中内模板的底部搁置在混凝土结构层楼面板的骨架上，设置预埋构件及管线，浇注肋格和

混凝土结构面层的混凝土并振实，向填料框内浇筑满轻质填充料，然后提起内模板并振实

轻质填充料形成填充体，养护完成后拆除外模板，形成复合结构楼板。

[0014] 与现有技术相比，本发明的预制复合结构板的施工方法的有益效果如下：

[0015] (1)解决能预制生产复合结构板，包括预制复合墙板和预制复合楼板；这是对比文

件申请号：201610701175.4的《一种密肋复合墙板的生产方法》所不具备的。

[0016] (2)提高生产线的单位时间生产效率；减少了规范介绍的分二阶段生产的制作方

法(即先制作填充体达到强度后、再制作墙板)，也没有对比文件申请号：201610701175.4的

《一种密肋复合墙板的生产方法》要等混凝土凝固后拆除内模板(阻挡物)的漫长过程(相当

于生产劳动过程除养护时间外其占时间最长)，严重影响生产线工作方式，其生产方法要设

立二个长时间放置生产过程产品的区域，混凝土凝固阶段区和养护区，占用大量厂房面积

增加投资，生产效率低下。本发明可以相比对比文件生产率提高翻倍以上。

[0017] (3)本发明肋格和轻质填充体是同时浇筑的，它们互相渗透结合一起，结合更加牢

固。

[0018] (4)本发明的模块化内模板，实现标准化的通用的模块，实用性广、重复使用，生产

简单、节省投资。

[0019] 通过以下的描述并结合附图，本发明将变得更加清晰，这些附图用于解释本发明

的实施例。

说　明　书 2/4 页

4

CN 106914984 B

4



附图说明

[0020] 图1为实施例一复合墙板绑扎肋格骨架和安装预埋件完成后透视图；

[0021] 图2为实施例一复合墙板制作过程的安装模板完成后透视图；

[0022] 图3为实施例一复合墙板制作过程的浇筑完成后透视图；

[0023] 图4为实施例一复合墙板制作过程的内模板滑动提起并抹平完成后透视图；

[0024] 图5为实施例一复合墙板制作完成后的构件透视图；

[0025] 图6为实施例二复合楼板制作绑扎肋格骨架和安装预埋件完成后透视图；

[0026] 图7为实施例二复合楼板制作过程的安装模板完成后透视图；

[0027] 图8为实施例二复合楼板制作过程的浇筑混凝土部分完成后透视图；

[0028] 图9为实施例二复合楼板制作过程的浇筑填充材料完成后透视图；

[0029] 图10为实施例二复合楼板制作过程的内模板滑动提起并抹平完成后透视图；

[0030] 图11为实施例二复合楼板制作完成后的构件透视图；

[0031] 图12为上述案例一安装完成所有模板透视图；

[0032] 图13为矩形模板及其组成模块透视图，其中(A)为模块、(B)为组成的模板形式；

[0033] 图14为倒圆角矩形模板及其组成模块透视图，其中(A)块为组成的模板形式、(B)

为模；

[0034] 图15为八边形模板及其组成模块透视图，其中(A)块为组成的模板形式、(B)为模；

[0035] 图16为改进型模块示意图。

[0036] 图中：1-制作模台平板，2-外模板，3-内模板，4-钢筋，5-预埋件，6-预埋线管；10-

混凝土，11-填充体；101-模块；α-交角。

具体实施方式

[0037] 现在参考附图描述本发明的实施例，附图中类似的元件标号代表类似的元件。

[0038] 实施例一

[0039] 如图1-5所示，是一种预制密肋复合墙板的生产方法，预制密肋复合墙板由钢筋混

凝土结构肋格或型钢混凝土肋格和填充体构成，生产步骤下列：(其生产是把复合墙板放置

在平面上预制，即把墙板立面为水平预制)

[0040] a)在制作模台平板1上搭建钢筋肋格骨架，如图1所示；

[0041] b)布置墙板的预埋件，如图1所示；

[0042] c)安装所述肋格的外模板2和内模板3，形成肋格框及填料框；

[0043] d)向所述肋格框内浇筑混凝土10振捣密实、形成肋格，向所述填料框内浇筑填充

料、提起滑出内模板、震实填充料，形成填充体11；

[0044] e)预制墙板养护；

[0045] f)拆除外模板2，吊起复合密肋墙板运离生产场地。

[0046] 填充体可以采用发泡水泥、泡沫混凝土、聚苯颗粒混凝土或轻质混凝土的其中一

种。

[0047] 实施例二

[0048] 如图6-11所示，是一种预制密肋复合楼板的生产过程，预制密肋复合楼板由钢筋

混凝土结构肋格或型钢混凝土肋格、楼板一板表面设有钢筋混凝土层和填充体构成，生产
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步骤下列：(其生产是把复合楼板倒置预制，即把板的上表面在预制时是底面)

[0049] a)在制作模台平板1上搭建钢筋肋格骨架和复合楼板的钢筋混凝土面层的钢筋4；

[0050] b)布置楼板的预埋管线6；

[0051] c)安装所述肋格的外模板2和内模板3，形成肋格框及填料框；其中内模板3的底部

没有安装到底部，而是与楼板钢筋混凝土面层的钢筋之上。

[0052] d)向所述肋格框内浇筑混凝土10，向所述填料框内浇部分筑混凝土10(其厚度按

楼板钢筋混凝土面层要求)，振捣密实、形成肋格和楼板钢筋混凝土面层，然后向所述填料

框内浇筑填充料、形成填充体，提起滑出内模板，震实填充料，形成填充体11；

[0053] e)预制墙板养护；

[0054] f)拆除外模板2，吊起复合密肋墙板运离生产场地。

[0055] 上述实施例一和实施例二的生产制作步骤a-c中，先后顺序可以调整，如：a-可以

先安装外模板2，b-在进行钢筋绑扎和预埋件安装，C-安装内模板3；

[0056] 上述实施例一生产制作步骤a-c中，先后顺序可以调整，可以变成：a-可以先安装

外模板2和内模板3，b-(再在形成肋格框及填料框内进行)钢筋绑扎和预埋件安装，(如图12

所述)；

[0057] 优选地，所述的模块采用薄板材组成，在模块的一个曲边增设刚性折边或加一刚

度较大的棒相连；使模块的刚度更大，利于施工操作。

[0058] 内模板实施例：图13所示，内模板为四边形的筒体(图13(B))，筒体由四个单独的

模块101组成，模块由两块平板连接成，两块平板交角α＝90°,模块材料可以是钢板,筒体采

用薄板材的模块通过模块第一直板和第二直板的搭接重叠长度变化，实现筒体大小变化。

[0059] 内模板实施例：图14所示，内模板为倒圆角的四边形的筒体，筒体由四个单独的模

块101组成，模块由两块平板分别和一块弧形板的两直线边连接成，两块平板交角α＝90°，

模块材料合金板，模块材料可以是钢板,筒体采用薄板材的模块通过模块第一直板和第二

直板的搭接重叠长度变化，实现筒体大小变化。

[0060] 内模板实施例：图15所示，内模板为八边形筒体，筒体由四个单独的模块101组成，

由3块平板按顺序弯折135°而成，其第一块平板和最后一块平板(即第3块平板)交角α＝

90°，模块材料合金板，模块材料可以是钢板,筒体采用薄板材的模块通过模块第一直板和

第2直板的搭接重叠长度变化，实现筒体大小变化。

[0061] 图16所示为内模板的模块101的改进，其中(A)为模块的一个曲边增设刚性折边使

模块的刚度更大，利于施工操作；(B)为在(A)模块的基础上增设吊环；使滑动模板时提拉更

加方便。

[0062] 上述为本发明较佳的实施方式，但本发明的实施方式并不局限于上述内容的限

制，其他的任何未背离本发明的精神实质与原理下所作的改变、修饰、替代、组合、简化，均

应为等效的置换方式，都包含在本发明的保护范围之内。
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