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(57)摘要

本发明涉及一种包括钢筋混凝土楼板与装

饰层的楼板层的制造方法，包括支模步骤、反铺

装饰层步骤、安放钢筋笼步骤、浇注混凝土步骤、

养护步骤及拆模步骤。由于在制造过程中，预制

钢筋混凝土楼板及其与装饰层的粘接部分是采

用一次浇注成型的方式进行制造，降低施工难度

及对技术人员的技术水准的要求，降低楼板的重

量，特别适合于制造箱房及板房等经常移动建筑

物的楼板层。
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1.楼板层的制造方法，所述楼板层包括钢筋混凝土楼板与装饰层；

其特征在于，包括：

预铺装饰层步骤：按设计要求将装饰层的正面可拆卸地粘贴于平板上；

支模步骤：按设计要求支设模板；

安放钢筋笼步骤：在支设好的模板面上安放钢筋笼；

浇注混凝土步骤：按技术要求浇注混凝土，并铺平；

安放装饰层步骤：通过平板将预铺于该平板上的装饰层的反面按压于铺平后的混凝土

上；

养护步骤：将楼板层整体进行养护；

拆模步骤：将模板及平板从经养护后的楼板层上拆下。

2.根据权利要求1所述楼板层的制造方法，其特征在于：

所述浇注混凝土步骤包括振动捣实工序。

3.根据权利要求1所述楼板层的制造方法，其特征在于：

还包括振动处理步骤，在所述安放装饰层步骤之后及所述养护步骤之前，对预铺有装

饰层的平板进行振动处理。

4.根据权利要求3所述楼板层的制造方法，其特征在于：

所述装饰层由装饰层单元按设计要求铺设成；

还包括填缝步骤，在所述拆模步骤之后，用填缝剂对所述装饰层单元间的间隙进行填

充。

5.根据权利要求4所述楼板层的制造方法，其特征在于：

所述预铺装饰层步骤中，所述装饰层单元按布局预铺于不同平板上；

所述安放装饰层步骤中，分别将预铺有装饰层的不同平板对应地安放于混凝土上；

所述振动处理步骤中，分别对不同平板进行振动处理。
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楼板层的制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种建筑物部件的制造方法，特别涉及一种楼板层的制造方法。

背景技术

[0002] 现有建筑物的楼板层包括装饰层与楼板，其中装饰层起着保护楼板、承受并传递

荷载的作用，同时对室内起清洁及装饰作用；楼板是楼板层的承重部分。按楼板的材料，楼

板可以分为木楼板、砖拱楼板、钢筋混凝土楼板及压型钢板组合楼板，其中钢筋混凝土楼板

按施工方式的不同，分为现浇整体式钢筋混凝土楼板及预制钢筋混凝土楼板。

[0003] 钢筋混凝土楼板为在钢筋笼上浇筑混凝土而成，一般会在其表面上铺设一层由面

砖或面板构成的装饰层，可以有效地防止钢筋混凝土楼板表面水泥层的脱层，并保证楼板

层表面的平整。

[0004] 现有由钢筋混凝土楼板与装饰层构成的楼板层的制造方法一般包括以下步骤：

[0005] 支模步骤：按照设计要求在预制场地或施工现场支设模板；

[0006] 安放钢筋笼步骤：在支设好的模板上安放钢筋笼；

[0007] 浇注混凝土步骤：浇注按技术要求的配比配好的混凝土，并铺平；

[0008] 养护步骤：对浇注好的楼板进行养护；

[0009] 拆模步骤：将模板从养护好的楼板上拆下；

[0010] 铺设装饰层步骤：按设计要求在楼板上铺设由面砖或面板构成的装饰层。

[0011] 在安放钢筋笼步骤中，其可以将预先捆扎好的钢筋笼放置于模板面上或直接在模

板面上捆扎钢筋笼。

[0012] 在浇注混凝土步骤中，可以根据工艺要求，对混凝土进行振动捣实；可以根据工艺

要求浇注空心或实心的楼板。

[0013] 在养护步骤中，尽量地减少混凝土表面的暴露时间，可采用篷布及塑料布等对混

凝土表面进行及时地覆盖，防止表面水分蒸发。

[0014] 在铺设装饰层步骤中，先在楼板的混凝土表面上铺设一层水泥浆，再在水泥浆层

上按设计要求铺设面砖或面板，在铺设过程中需要保证铺设的面板或面砖为平整，这对施

工人员的技能要求非常地高，通常难以达到平整的要求。为了保证装饰层与楼板的结合牢

固，需要在楼板的混凝土层面上铺设一层厚重的水泥浆层，增加了楼板层的重量，增加楼板

层的原料成本，况且水泥浆层与楼板的混凝土层不是连续浇筑，难以保证装饰与楼板结合

牢固。对于在工地现场进行铺设装饰层，其铺设质量深受建筑材料、气候条件、现场管理及

工人技术等因素的影响。

发明内容

[0015] 本发明的主要目的是提供一种包括钢筋混凝土楼板与装饰层的楼板层的制造方

法，旨在于降低楼板层的重量，降低对施工人员的技术要求，降低制造成本，及提高装饰层

的铺设质量。
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[0016] 为了实现上述主要目的，本发明提供的一种楼板层的制造方法，该楼板层包括钢

筋混凝土楼板与装饰层；该制造方法包括以下步骤：支模步骤，按照设计要求在平面上支设

模板围栏；反铺装饰层步骤，按照设计要求将装饰层反铺于平面上，即按照目标装饰层对图

案等设计要求将装饰层的正面对准平面地放置于平面上；安放钢筋笼步骤，在反铺好的装

饰层上安放楼板的钢筋笼；浇注混凝土步骤，按技术要求浇注混凝土，并铺平；养护步骤，将

铺平后的楼板层整体进行养护；拆模步骤，将模板从经养护后的楼板层上拆下。

[0017] 由以上方案可见，该制造方法通过一次浇注混凝土工序完成钢筋混凝土楼板的浇

筑及楼板与装饰层间水泥层的浇筑，保证混凝土浇筑工序为连续浇筑而成，保证装饰层与

楼板间的结合牢固，不仅缩短施工工序，而且提高装饰层的铺设质量；由于装饰层是反铺于

平面上，可以有效地保证装饰层的平整度，降低对施工人员的技术要求，并且铺设速度提

高，降低施工成本；无需在楼板与装饰层间铺设一层厚重的水泥层，可以有效地降低楼板层

的重量，节约施工材料，降低运输、贮存及安装成本；特别适合于制造箱房及板房等移动型

建筑物的楼板层；可以在工厂中进行集中制造，可以有效地确保楼板层的质量。

[0018] 一个具体的方案为，在支模步骤中的平面为水平地面或用模板支设的模板平面。

可以利用预设好的水平水泥面为地面进行支模和后续的工作。

[0019] 另一个具体的方案为，其中浇注混凝土步骤包括振动捣实工序。经过振动捣实之

后，混凝土层中的水泥浆将有效地集中于楼板与装饰层的连接部，有效地提高二者的结合

牢固。

[0020] 更具体的方案为，其中装饰层由装饰层单元按设计要求铺设成，装饰层单元可选

自石材砖、磁砖、人造石材及陶砖；反铺装饰层步骤包括在装饰层单元间的间隙内安放间隔

条或填充填缝剂工序。通过预先在装饰层单元间的间隙内填充间隔条或填缝剂，可以有效

地保证装饰层单元间的间隙要求，并可以有效地防止水泥浆进入装饰层与模板间。

[0021] 具体的方案为，上述间隔条为熔点低于沸水温度的材料制成；在拆模步骤中用沸

水冲洗装饰层，并用填缝剂填充装饰层单元间的间隙。可以预先制定好间隔条，在施工中有

效地保证装饰层单元间的间隔要求，而且容易从装饰层上卸下间隔条，并在装饰层单元间

的间隙内填充填缝剂，达到施工要求。

[0022] 为了实现上述主要目的，本发明提供另一种楼板层的制造方法，该楼板层包括钢

筋混凝土楼板与装饰层；该方法包括以下步骤：预铺装饰层步骤，按设计要求将装饰层的正

面可拆卸地粘贴于平板上，即通过双面粘纸或双面粘布等粘贴材料将装饰层单元的正面粘

贴于平板上；支模步骤，按设计要求支设模板；安放钢筋笼步骤，在支设好的模板面上安放

楼板的钢筋笼；浇注混凝土步骤，按技术要求浇注混凝土，并铺平；安放装饰层步骤，通过平

板将预铺于该平板上的装饰层的反面按压于铺平后的混凝土上；养护步骤，将楼板层整体

进行养护；拆模步骤，将模板及平板从经养护后的楼板层上拆下。

[0023] 由以上方案可见，该制造方法通过一次浇注混凝土工序完成楼板层的钢筋混凝土

楼板的浇筑及楼板与装饰层间水泥层的浇筑，保证混凝土浇筑工序为连续浇筑而成，保证

装饰层与楼板间的结合牢固，不仅缩短施工工序，而且提高装饰层的铺设质量；由于装饰层

是反铺于平板的面上，可以有效地保证装饰层的平整度，降低对施工人员的技术要求，并且

铺设速度提高，降低施工成本；无需在楼板与装饰层间铺设一层厚重的水泥层，可以有效地

降低楼板层的重量，节约施工材料，降低运输、贮存及安装成本；特别适合于制造箱房及板

说　明　书 2/4 页

4

CN 104947934 B

4



房等移动型建筑物的楼板层；可以在工厂中进行集中制造，可以有效地确保楼板层的质量；

由于装饰层是压制于楼板的混凝土表面上，可以有效地减少养护步骤中的覆盖要求。

[0024] 一个具体的方案为，其中浇注混凝土步骤包括振动捣实工序。经过振动捣实之后，

混凝土层中的水泥浆将有效地集中于楼板与装饰层的连接部，有效地提高二者的结合牢

固。

[0025] 另一个具体的方案为，该楼板层的制造方法还包括振动处理步骤，在进行安放装

饰层步骤之后及养护步骤之前，对预铺有装饰层的平板进行振动处理，即将预铺有装饰层

的平板安放于混凝土面上后，对平板施加振动。通过振动处理步骤之后，装饰层的反面与混

凝土的表面结合得更加地紧密，并挤出装饰层反面与混凝土表面间的气泡，使二者结合更

加地牢固。

[0026] 一个更具体的方案为，其中装饰层由装饰层单元按设计要求铺设成；还包括填缝

步骤，在拆模步骤之后，用填缝剂对装饰层单元间的间隙进行填充。

[0027] 另一个更具体的方案为，上述楼板层的制造方法中预铺装饰层步骤中，装饰层单

元按布局预铺于不同平板上，即不同部位，例如客厅、卫生间及卧室等不同布局处的装饰层

铺设于不同平板上，特别适合于制造大面的楼板层；在安放装饰层步骤中，分别将预铺有装

饰层的不同平板安放于混凝土面上；在振动处理步骤中，分别对不同平板进行振动处理。

附图说明

[0028] 图1是本发明第一实施例的工作流程图；

[0029] 图2是本发明第二实施例的工作流程图。

[0030] 以下结合附图及实施例对本发明作进一步说明。

具体实施方式

[0031] 第一实施例

[0032] 参见图1，本发明提供的楼板层的制造方法由支模步骤S11、反铺瓷砖层步骤S12、

安放钢筋笼步骤S13、浇注混凝土步骤S14、养护步骤S15及拆模步骤S16构成。

[0033] 支模步骤S11，根据钢筋混凝土楼板的形状等设计要求支设模板平面及模板围栏。

在支模步骤S11中，其模板平面可以用水平的水泥地面替代。

[0034] 反铺瓷砖层步骤S12，按照装饰层的设计要求将瓷砖的正面对着模板平面进行铺

设。在反铺瓷砖层步骤S12中，可以根据施工及使用需求在瓷砖间的间隙内填充间隔条，该

间隔条可以是设计好的间隔条，也可以是在铺设时用填缝剂进行填充而形成间隔条，或使

用熔点低于沸水温度的材料制成的间隔条或将其填充于瓷砖间的间隙内而形成间隔条。

[0035] 安放钢筋笼步骤S13，在反铺好的瓷砖的反面上安放按技术要求捆扎的钢筋笼。

[0036] 浇注混凝土步骤S14，按要求设计要求浇注混凝土，并进行振动捣实。

[0037] 养护步骤S15，对振动捣实后的楼板层进行养护。

[0038] 拆模步骤S16，将模板从经养护后的楼板层上取下。在拆模步骤S16中，取下瓷砖间

的间隔条及瓷砖面上的保护模及清除凝固于瓷砖表面的水泥，如果间隔条为熔点低于100

摄氏度的材料制成，可以采用沸水对间隔条进行清洗；如果瓷砖间的间隙内不是预先用填

缝剂填充，则需再填充预定的填缝剂。
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[0039] 第二实施例

[0040] 参见图2，本发明提供的楼板层的制造方法由预铺瓷砖层步骤S21、支模步骤S22、

安放钢筋笼步骤S23、浇注混凝土步骤S24、安放瓷砖层步骤S25、振动处理步骤S26、养护步

骤S27、拆模步骤S28及填缝步骤S29构成。

[0041] 预铺瓷砖层步骤S21，按设计要求将瓷砖的正面用双面粘纸粘贴于平板上。在预铺

瓷砖层步骤S21中，根据用于不同布局，如客厅、厨房及卫生间等地方对瓷砖的要求，分别预

铺于不同的平板上。

[0042] 支模步骤S22，根据钢筋混凝土楼板的形状等设计要求支设模板平面及模板围栏。

[0043] 安放钢筋笼步骤S23，在支设好的模板平面上安放按技术要求捆扎的钢筋笼。在安

放钢筋笼步骤S23中，其钢筋笼可以事先捆扎好了再放于模板平面上，也可以直接在模板平

面上捆扎。

[0044] 浇注混凝土步骤S24，按要求设计要求浇注混凝土，进行振动捣实并铺平。

[0045] 安放瓷砖层步骤S25，将预铺于平板上的瓷砖按压于振动捣实并铺平的混凝土层

的表面上。

[0046] 振动处理步骤S26，对预铺有瓷砖的平板进行振动处理。

[0047] 养护步骤S27，对按压有瓷砖的楼板进行养护。

[0048] 拆模步骤S28，将模板从经养护后的楼板层上取下，取下瓷砖面上的保护模及清除

凝固于瓷砖表面的水泥。

[0049] 填缝步骤S29，用填缝剂填充瓷砖间的间隙。

[0050] 本发明的主要构思是通过一次浇注混凝土工序完成预制钢筋混凝土楼板的浇筑

及楼板与装饰层间粘接水泥层的浇筑，保证混凝土浇筑工作的连续性，使装饰层与楼板的

结合更加地紧密、结实及牢固，降低楼板层的重量、对施工人员的技术要求及楼板层的制造

成本。
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