
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 202021224276.5

(22)申请日 2020.06.29

(73)专利权人 中铁十二局集团第四工程有限公

司

地址 710021 陕西省西安市未央区徐家湾

红旗路3号

    专利权人 中铁十二局集团有限公司

(72)发明人 刘智博　李贵超　张鹏翔　刘学　

刘蕴辉　

(74)专利代理机构 西安西达专利代理有限责任

公司 61202

代理人 刘华

(51)Int.Cl.

B28B 15/00(2006.01)

B28B 23/02(2006.01)

B28B 11/24(2006.01)

 

(54)实用新型名称

一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件

台座法生产线

(57)摘要

一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件

台座法生产线，包括钢筋加工生产线、安装生产

线、浇筑生产线、养护生产线、脱模及清理生产

线，将装配式建筑技术运用到高速铁路桥面附属

结构的预制施工中。水沟电缆槽、盖板、栏杆支撑

底座由以前的现场浇筑变为在预制场进行整体

预制，再运输到桥面进行组装。本发明是为解决

高速铁路装配式桥面附属结构整体预制的施工

需要，发明了一套高速铁路装配式桥面附属结构

预制件台座法生产工艺，本生产工艺有投入成本

低，适合工厂化生产等优点。
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1.一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，包括钢筋加工生产线、安

装生产线、浇筑生产线、养护生产线、脱模及清理生产线，其特征在于：

钢筋加工生产线包括依次关联的原材料存放区（1）、钢筋加工区（2）、钢筋网片绑扎区

（3）及钢筋网片半成品存放区（4），通过单梁桥式起重机（17）吊运材料；

钢筋加工生产线后关联安装生产线，安装生产线由双梁桥式起重机（7）将钢筋加工生

产线的钢筋网片吊装进钢模板（11）；

安装生产线后关联浇筑生产线，浇筑生产线由混凝土搅拌站（6）与混凝土输送车（5）配

合，由双梁桥式起重机（7）吊运混凝土输送车（5），通过混凝土布料机（9）给钢模板（11）内浇

筑混凝土，并有高频振动控制器（13）的遥控高频振动器；

浇筑生产线后关联养护生产线，养护生产线由移动保温膜卷筒台车（8）给浇筑完成的

钢模板（11）覆膜，并由温度控制室（15）控制蒸汽管道（14）蒸汽养护；

养护生产线后关联脱模及清理生产线，脱模生产线由双梁桥式起重机（7）配合成品运

输车（12）运输预制件，脱模后钢模板（11）进行清理，由脱模剂喷涂台车（10）喷涂脱模剂。

2.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的混凝土输送车（5），成品运输车（12）均使用铅酸电池供电。

3.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的混凝土输送车（5）可以直接将设置在厂房外的混凝土搅拌站（6）生产的混

凝土运输到厂房内。

4.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的混凝土输送车（5）可为两个，双梁桥式起重机（7）可以循环往复将混凝土

输送车（5）吊起，将里面的混凝土倒入混凝土布料机（9）。

5.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的保温膜卷筒台车（8）的卷筒，存放的保温膜长度可以覆盖所有的钢模板

（11）。

6.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的混凝土布料机（9）为两台，可以分别对左右区域的钢模板（11）进行混凝土

浇筑。

7.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的保温膜卷筒台车（8），混凝土布料机（9）使用同一轨道进行行走，同一滑线

供电。

8.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的脱模剂喷涂台车（10）可以在轨道上行走，工人可操作脱模剂喷涂台车

（10）进行行走，并使用台车上的喷涂机进行脱模剂的喷涂。

9.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的钢模板（11）浇筑点下方安装有单独高频振动电机，可以通过高频振动控

制器（13）控制钢模板（11）进行单独振动。

10.根据权利要求1所述的一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，其

特征在于，所述的钢模板（11）上方蒸汽管道（14）设蒸汽控制阀门，温度控制室（15）控制锅

炉房（16）给蒸汽管道（14）输送蒸汽，将蒸汽精确输送到每个钢模板（11），蒸汽控制阀门可
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以根据提前设置好的温度控制曲线单独控制每个钢模板（11）内混凝土的养护温度。
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一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线

技术领域

[0001] 本实用新型属于预制件生产流水线，具体涉及一种高速铁路装配式桥面附属结构

预制件台座法生产线。

背景技术

[0002] 近年来高速铁路建设快速发展，2019年底我国高速铁路运营里程突破3.5万公里。

在此期间，更多的新技术应用到高速铁路的建设中，特别是将装配式建筑技术运用到高速

铁路桥面附属结构的预制施工中，如：水沟电缆槽、盖板、栏杆支撑底座等，已经由以前的现

场浇筑，变为在预制场进行整体预制，再运输到桥面进行组装。目前水沟电缆槽、盖板、栏杆

支撑底座，体积小，结构简单，生产工艺要求低，而整体预制后，结构复杂，混凝土浇筑和养

护工艺要求更高；预制件体积增大，重量增加，生产设备的技术要求也相应提高，所以使用

以前的生产工艺和设备无法满足整体预制的要求。

发明内容

[0003] 为了克服上述现有技术的不足，本实用新型的目的是提供一种高速铁路装配式桥

面附属结构预制件台座法生产线，为解决高速铁路装配式桥面附属结构整体预制的施工需

要，运用装配式建筑技术，具有投入成本低，自动化程度高，节约人员成本等优点。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型采用的技术方案是：

[0005] 一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，包括钢筋加工生产线、

安装生产线、浇筑生产线、养护生产线、脱模及清理生产线：

[0006] 钢筋加工生产线包括依次关联的原材料存放区（1）、钢筋加工区（2）、钢筋网片绑

扎区（3）及钢筋网片半成品存放区（4），通过单梁桥式起重机（17）吊运；

[0007] 钢筋加工生产线后关联安装生产线，安装生产线由双梁桥式起重机（7）将钢筋加

工生产线的产物吊入钢模板（11）；

[0008] 安装生产线后关联浇筑生产线，浇筑生产线由混凝土搅拌站（6）与混凝土输送车

（5）配合，由双梁桥式起重机（7）吊运混凝土输送车（5），通过混凝土布料机（9）给钢模板

（11）内浇筑混凝土，并有高频振动控制器（13）的遥控高频振动器；

[0009] 浇筑生产线后关联养护生产线，养护生产线由移动保温膜卷筒台车（8）给浇筑完

成的钢模板（11）覆膜，并由温度控制室（15）控制蒸汽管道（14）蒸汽养护；

[0010] 养护生产线后关联脱模及清理生产线，脱模生产线由双梁桥式起重机（7）配合成

品运输车（12）运输预制件，脱模后钢模板（11）进行清理，由脱模剂喷涂台车（10）喷涂脱模

剂。

[0011] 所述的混凝土输送车（5），成品运输车（12）使用铅酸电池供电。

[0012] 所述的混凝土输送车（5）可以直接将设置在厂房外的混凝土搅拌站（6）生产的混

凝土运输到厂房内。

[0013] 所述的混凝土输送车（5）可为两个，双梁桥式起重机（7）可以循环往复将混凝土输
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送车（5）吊起，将里面的混凝土倒入混凝土布料机（9）。

[0014] 所述的保温膜卷筒台车（8）的卷筒上，存放的保温膜长度可以覆盖所有的钢模板

（11）。

[0015] 所述的混凝土布料机（9）为两台，可以分别对左右区域的钢模板（11）进行混凝土

浇筑。

[0016] 所述的保温膜卷筒台车（8），混凝土布料机（9）使用同一轨道进行行走，同一滑线

供电。

[0017] 所述的脱模剂喷涂台车（10）可以在轨道上行走，工人可操作脱模剂喷涂台车（10）

进行行走，并使用台车上的喷涂机进行脱模剂的喷涂。

[0018] 所述的钢模板（11）浇筑点下方安装有单独高频振动电机，可以通过高频振动控制

器（13）控制钢模板（11）进行单独振动。

[0019] 所述的钢模板（11）上方蒸汽管道（14）设蒸汽控制阀门，温度控制室（15）控制锅炉

房（16）给蒸汽管道（14）输送蒸汽，将蒸汽精确输送到每个钢模板（11），蒸汽控制阀门可以

根据提前设置好的温度控制曲线，单独控制每个钢模板（11）内混凝土的养护温度。

[0020] 本实用新型有益效果是：

[0021] 本实用新型提供了高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产工艺，本实用

新型将装配式建筑技术运用到高速铁路桥面附属结构的预制施工中，解决了高速铁路装配

式桥面附属结构整体预制的施工要求。

附图说明

[0022] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0023] 其中，1为原材料存放区；2为钢筋加工区；3为钢筋网片绑扎区；4为钢筋网片半成

品存放区；5为混凝土输送车；6为混凝土搅拌站；7为双梁桥式起重机；8为保温膜卷筒台车；

9为混凝土布料机；10为脱模剂喷涂台车；11为钢模板；12为成品运输车；13为高频振动控制

器；14为蒸汽管道；15为温度控制室；16为锅炉房；17为单梁桥式起重机。

具体实施方式

[0024] 以下结合附图对本实用新型进一步叙述。

[0025] 如图1所示，一种高速铁路装配式桥面附属结构预制件台座法生产线，包括钢筋加

工生产线、安装生产线、浇筑生产线、养护生产线、脱模及清理生产线：

[0026] 钢筋加工生产线包括依次关联的原材料存放区（1）、钢筋加工区（2）、钢筋网片绑

扎区（3）及钢筋网片半成品存放区（4），通过单梁桥式起重机（17）吊运；

[0027] 钢筋加工生产线后关联安装生产线，安装生产线由双梁桥式起重机（7）将钢筋加

工生产线的产物吊入钢模板（11）；

[0028] 安装生产线后关联浇筑生产线，浇筑生产线由混凝土搅拌站（6）与混凝土输送车

（5）配合，由双梁桥式起重机（7）吊运混凝土输送车（5），通过混凝土布料机（9）给钢模板

（11）内浇筑混凝土，并有高频振动控制器（13）的遥控高频振动器；

[0029] 浇筑生产线后关联养护生产线，养护生产线由移动保温膜卷筒台车（8）给浇筑完

成的钢模板（11）覆膜，并由温度控制室（15）控制蒸汽管道（14）蒸汽养护；
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[0030] 养护生产线后关联脱模及清理生产线，脱模生产线由双梁桥式起重机（7）配合成

品运输车（12）运输预制件，脱模后钢模板（11）进行清理，由脱模剂喷涂台车（10）喷涂脱模

剂。

[0031] 所述的混凝土输送车（5），成品运输车（12）使用铅酸电池供电。

[0032] 所述的混凝土输送车（5）可以直接将设置在厂房外的混凝土搅拌站（6）生产的混

凝土运输到厂房内。

[0033] 所述的混凝土输送车（5）可为两个，双梁桥式起重机（7）可以循环往复将混凝土输

送车（5）吊起，将里面的混凝土倒入混凝土布料机（9）。

[0034] 所述的保温膜卷筒台车（8）的卷筒上，存放的保温膜长度可以覆盖所有的钢模板

（11）。

[0035] 所述的混凝土布料机（9）为两台，可以分别对左右区域的钢模板（11）进行混凝土

浇筑。

[0036] 所述的保温膜卷筒台车（8），混凝土布料机（9）使用同一轨道进行行走，同一滑线

供电。

[0037] 所述的脱模剂喷涂台车（10）可以在轨道上行走，工人可操作脱模剂喷涂台车（10）

进行行走，并使用台车上的喷涂机进行脱模剂的喷涂。

[0038] 所述的钢模板（11）浇筑点下方安装有单独高频振动电机，可以通过高频振动控制

器（13）控制钢模板（11）进行单独振动。

[0039] 所述的钢模板（11）上方蒸汽管道（14）设蒸汽控制阀门，温度控制室（15）控制锅炉

房（16）给蒸汽管道（14）输送蒸汽，将蒸汽精确输送到每个钢模板（11），蒸汽控制阀门可以

根据提前设置好的温度控制曲线，单独控制每个钢模板（11）内混凝土的养护温度。

[0040] 本实用新型的生产线原理是：

[0041] 具体操作步骤：

[0042] 钢筋网片加工

[0043] 根据钢筋网片使用的钢筋规格，不同规格的钢筋进场后，在原材料存放区1进行分

离存放；在钢筋加工区2进行钢筋的剪切，弯曲等下料加工；下一步在钢筋网片绑扎区3的钢

筋绑扎胎具上进行钢筋网片的绑扎；最后将绑扎好的钢筋网片吊装到钢筋网片半成品存放

区4进行存放。

[0044] 钢模板清理

[0045] 工人从车间靠近混凝土布料机9一端，开始逐行清理钢模板11，将钢模板11里面的

水泥等杂物进行清理，使用磨光机进行打磨。

[0046] 喷涂脱模剂

[0047] 一定数量的钢模板11清理干净后，开始移动脱模剂喷涂台车10，到达钢模板11上

方后，开动脱模剂喷涂台车10上的喷涂机，按行逐一喷涂脱模剂。

[0048] 钢筋网安装

[0049] 一定数量的钢模板11喷涂完脱模剂后，使用双梁桥式起重机（7）将绑扎好的钢筋

网片吊装进钢模板11。

[0050] 混凝土浇筑

[0051] 一定数量的钢模板11安装好钢筋网片后，启动混凝土搅拌站（6）搅拌混凝土，使用
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混凝土输送车5，将混凝土运输到车间内，再使用双梁桥式起重机（7），将混凝土运输车吊运

到混凝土布料机9，混凝土布料机9行走到已经安装好钢筋网片的钢模板11上方，进行混凝

土布料，同时通过高频振动控制器13的遥控启动钢模板11下方的高频振动器，进行混凝土

振捣。

[0052] 覆盖保温膜

[0053] 每行的钢模板11浇筑完混凝土后，紧接着移动保温膜卷筒台车8，将浇筑完成后的

钢模板11进行覆盖。

[0054] 蒸汽养护

[0055] 覆盖保温膜后，接着在温度控制室15使用温控软件远程控制对应钢模板11的养护

温度。

[0056] 依照上述1‑7步骤，协同进行钢筋网制作，钢模板清理，喷涂脱模剂，安装钢筋网

片，混凝土浇筑，覆盖养护膜，蒸汽养护等作业，直到最后一行钢模板11结束。

[0057] 脱模

[0058] 最先浇筑混凝土的钢模板11强度达到后，开始进行逐行脱模。使用双梁桥式起重

机7将预制件吊运到成品运输车12，再使用成品运输车12运输到车间外存放场地存放。脱模

后的钢模板11再依照上述1‑7步骤进入下一循环。
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