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一种全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法 

技术领域 

本发明属于装配式建筑技术领域，具体涉及一种全预制装配式多高层混凝土厂房的施工

方法。 
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背景技术 

随着社会经济发展，为提高工业用地节约集约利用水平、资源配置效率、促进产业集聚，

各级政府相继出台政策文件，推进工业上楼和高标准厂房建设，大量的多高层混凝土厂房开

始兴建。 

多高层混凝土厂房水平及横向结构较为规则，具有模块化、标准化、通用化特点，具有10 

推广实施装配式的有利条件。为响应国家、各级政府大力推广装配式建筑的号召，应探索符

合工业化建造特征的装配式多高层混凝土厂房结构体系，积极践行“创新 协调 绿色 开放 共

享”的新发展理念。各级政府也对工业上楼厂房项目有着装配率的要求，然而工业上楼混凝

土厂房一般跨度大、层高高，构件尺寸大、重量重，采用传统装配式建造方式运输和现场吊

装成本高昂，吊装机械配置要求高，不可避免带来建造成本的大幅增加，导致传统的装配式15 

建造方式在工业上楼混凝土厂房项目中难以推广应用，大量的工业上楼混凝土厂房建设项目

要么仍然采用劳动密集型的、粗放式的现浇施工模式，要么在当地政策装配率的要求与建造

成本面前踟蹰不前，不愿上马。 

本发明聚焦工业上楼全预制装配式多高层混凝土厂房的高效经济施工工艺进行研究，形

成工业上楼混凝土厂房具有现代工业化特征的智能建造关键技术，实现降成本、提效率，不20 

但解决工业上楼混凝土厂房装配式建造难以应用的行业难题，大大提升我国建筑业的科技进

步水平，也将有力推动我国工业上楼混凝土厂房建设的高质量发展，促进产业集聚，进一步

提升其在国家经济发展和对外开放中的支撑引领作用。 

 

发明内容 25 

为了克服现有技术的上述缺点，本发明的目的在于提供一种全预制装配式多高层混凝土

厂房的施工方法，旨在解决现有技术存在的问题。 

本发明为达到其目的，所采用的技术方案如下： 

一种全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，包括以下步骤： 
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1）首先根据项目进度安排以及厂房平面布置规则、纵向长度长的特点，在施工现场合理

布置临时预制场地进行梁柱大型构件的现场预制，对楼板、墙板等可划分为常规运输/吊装单

元的构件进行工厂预制。 

更优地，大型柱梁构件采用智能化机械化组装模具进行流水布置预制。 

2）在厂房结构平面的合理位置布置常规塔吊，负责柱梁大型预制构件从地面到各楼层的5 

垂直运输，以及叠合楼板、墙板的安装工作。 

所述常规塔吊的布设以大型梁柱预制构件的卸货点到各安装位置的水平运输量最小，并

能覆盖叠合楼板、预制墙板的吊装要求来考虑。 

根据厂房项目特点和成本控制要求，也可不布置常规塔吊，采用汽车吊或履带吊负责大

型柱梁预制构件的垂直运输，以及叠合楼板、预制墙板的吊装。 10 

3）在楼层梁柱安装点设置信号装置，并通过自动导航运输装置将大型柱梁预制构件按安

装流程计划由垂直运输卸货点沿楼面运送至对应的安装点。 

更优地，所述的自动导航运输装置具备自动卸货功能，并应根据下部楼板的承载要求，

采用多伦低平板小车组对。 

4）采用可自升上楼、可水平自移的智能吊装机器人依次完成楼层大型柱梁预制构件的安15 

装，并采用布置在厂房外围的塔吊穿插完成预制叠合楼板、预制墙板的吊装安装，以及楼面

混凝土的浇筑，具体的步骤如下： 

S1、预先设置楼层平面的安装路线，所述安装路线包括纵向路线和横向路线； 

S2、在所述安装路线上铺设轨道装置，所述轨道装置上安装智能吊装机器人； 

S3、所述智能吊装机器人在所述轨道装置上并沿所述纵向路线进行厂房所需的柱梁预制20 

构件的吊装安装； 

S4、所述智能吊装机器人包括顶升装置，在所述安装路线的转向处，所述自升装置的驱

动端作用所述智能吊装机器人与所述纵向路线的轨道装置脱离，并与轨道转向后形成的横向

路线的轨道装置连接安装，所述智能吊装机器人在所述轨道装置上并沿所述横向路线进行厂

房所需的柱梁预制构件的吊装安装； 25 

S5、在所述横向安装路线的转向处，所述自升装置的驱动端作用所述智能吊装机器人与

所述横向路线的轨道装置脱离，并与轨道转向后形成的纵向路线的轨道装置连接安装，所述

智能吊装机器人在所述轨道装置上并沿所述纵向路线进行厂房所需的柱梁预制构件的吊装安

装； 

S6、完成本层的楼层平面后，所述智能吊装机器人通过所述顶升装置升至安装好的楼层30 

平面，并重复上述 S1 至 S5 的步骤，直至完成多高层厂房屋面的安装。 
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具体的，在步骤 S2 中，所述轨道装置包括移动式转换钢梁、预埋件和轨道件，所述移动

式转换钢梁通过所述预埋件铺设于所述楼层平面，所述轨道件设于所述移动式转换钢梁的上

表面。 

具体的，所述轨道装置的数量为不少于两组，每组所述的轨道装置包括两个对称设置于

所述安装路线两侧的移动式转换钢梁。 5 

具体的，所述智能吊装机器人还包括内塔身、外塔身、行走装置和吊装装置； 

所述外塔身为所述智能吊装机器人吊装作业时的持力结构，所述内塔身为所述智能吊装

机器人自升上楼作业时的导向结构和持力结构，所述内塔身与所述外塔身相配合构成所述智

能吊装机器人的自升上楼系统； 

所述顶升装置设于所述内塔身与所述外塔身之间，包括顶升油缸和顶升横梁，所述内塔10 

身上设有安装下底座，所述外塔身上设有安装上底座，所述升油缸通过所述顶升横梁与所述

安装下底座连接，所述升油缸与所述安装上底座连接； 

所述外塔身上设有行走底架，所行走装置设于所述行走底架，所述行走装置包括行走安

装座、转向轴、行走电机、行走连接座、行走轮和夹轨器，所述行走安装座与所述行走底架

连接，所述转向轴的两端分别与所述行走安装座、行走连接座转动配合，所述行走电机、行15 

走轮、夹轨器设于所述行走连接座，所述行走电机的驱动端用于驱动行走轮转动； 

所述吊装装置与所述外塔身连接。 

具体的，在步骤 S3、S4、S5 中，所述智能吊装机器人沿所述轨道装置行走的具体步骤如

下： 

将所述轨道装置分为第一组轨道装置和第二组轨道装置，当所述智能吊装机器人行走至20 

第二组轨道装上时，且沿第一组轨道装置范围内的柱梁预制构件完成安装后，利用所述的智

能吊装机器人进行第一组轨道装置的拆除、吊运，并承接第二组轨道沿安装路线进行安装；

同理，当沿第二组轨道装置范围内的柱梁预制构件完成安装后，利用所述的智能吊装机器人

进行第二组轨道装置的拆除、吊运，并承接第一组轨道装置沿安装路线进行安装；循环往复，

直至所述智能吊装机器人行进至厂房另一端的柱间。 25 

具体的，在步骤 S4、S5 中，对于所述智能吊装机器人在所述安装路线的转向处的转向行

进的具体步骤如下： 

在所述智能吊装机器人的下方设置垫梁作为上升的支承，所述垫梁设于楼层平面，利用

所述顶升装置使其行走装置上升至一定高度后，拆除其下方的轨道装置并 90°转向安装，随

后调整所述智能机器人行走装置的行走方向与其下方的轨道装置的方向一致后回落至移轨道30 

装置上并行走，当再次遇到安装路线的转向处，再次进行所述智能机器人的起升、回落步骤，
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并完成其下方的所述轨道装置与智能机器人的走向行进方向一致。 

具体的，在步骤 S3、S4、S5 中，所述的柱梁预制构件的吊装安装包括安装所需的支撑柱、

框架梁和次梁，然后再利用布置的常规塔吊穿插完成预制叠合楼板、预制墙板的吊装安装，

以及楼面混凝土的浇筑，并在所述智能吊装机器人的行进路线最后一个支撑柱间，暂不安装

次梁和预制叠合楼板，留出所述智能吊装机器人自升上楼的上升通道。 5 

具体的，在步骤 S6 中，所述智能吊装机器人通过所述顶升装置升至上一层楼层平面的具

体步骤如下： 

利用所述智能吊装机器人拆除前序的轨道装置，将其吊至上一楼层预定安装位置近旁，

并不得阻碍所述智能吊装机器人自升上楼的通道区域； 

在所述智能吊装机器人的内塔身下方设置垫梁作为自升上楼的支承，利用所述智能吊装10 

机器人的顶升装置使其行走装置上升至预定轨道安装位置轨顶标高处的适当位置，将所述吊

至预定安置近旁的轨道装置安装就位后，通过所述顶升装置完成所述智能吊装机器人的回落

及与所述轨道装置之间的连接，最后使所述智能吊装机器人的内塔身回缩复位并固定。 

具体的，在步骤 S1 之前，在厂房结构平面位置布置常规塔吊，用于负责柱梁预制构件从

地面到各楼层的垂直运输，以及叠合楼板、墙板的安装工作，所述常规塔吊的布设根据柱梁15 

预制构件的卸货点到各安装位置的水平运输量最小、并能覆盖叠合楼板、预制墙板的吊装要

求来设置； 

对于汽车吊或履带吊能覆盖厂房预制构件吊装要求的情况，也可根据成本控制要求，采

用汽车吊或履带吊完成柱梁预制构件的垂直运输，以及叠合楼板、预制墙板的吊装。 

最后，步骤 S7、通过常规塔吊或汽车吊，或采用拔杆等机械设备完成对所述智能吊装机20 

器人、轨道装置的拆除。 

与现有技术相比，本发明的有益效果是： 

本发明提出的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，采用单台智能吊装机器人即

可实现楼层大型梁柱预制构件吊装作业的全覆盖，改变了以往多高层混凝土厂房采用传统装

配式建造模式需布设多台大型吊装设备，成本高昂的不利局面，并实现了全预制装配式多高25 

层混凝土厂房建造全过程的机械化和智能化，突破了“工业上楼混凝土厂房采用传统装配式

建造方式成本高、大量项目仍采用现浇施工模式”的行业困境，实现了降成本、提效率，不

但将填补工业上楼混凝土厂房建造全过程工业化关键技术的国际国内空白，引领和推动我国

装配式建筑和智能建造的发展，也对我国建筑工业化科技进步水平的提升具有重大意义。 

 30 
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附图说明 

为了更清楚地说明本发明实施例技术方案，下面将对实施例描述中所需要使用的附图作

简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图是本发明的一些实施例，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，还可以根据这些附图获得其他的附图。 

图 1是本发明的全预制多高层混凝土厂房标准层结构平面布置图； 5 

图 2是本发明的全预制多高层混凝土厂房安装平面路线图； 

图 3 是本发明的智能吊装机器人沿纵向路线进行厂房所需的柱梁预制构件的吊装安装的

立面示意图； 

图 4 是本发明的智能吊装机器人沿横向路线进行厂房所需的柱梁预制构件的吊装安装的

立面示意图； 10 

图 5 是本发明的智能吊装机器人沿横向路线进行厂房所需的柱梁预制构件的吊装安装的

平面示意图； 

图 6是本发明的智能吊装机器人自升上楼过程示意图； 

图 7是本发明的智能吊装机器人完成自升上楼立面示意图； 

图 8是本发明的智能吊装机器人的结构示意图； 15 

图 9是本发明的智能吊装机器人的行走装置的结构示意图； 

附图标记说明： 

1-支撑柱，2-框架梁，3-次梁，4-叠合楼板，5-轨道装置，501-移动式转换钢梁，502-

轨道件，6-智能吊装机器人，601-内塔身，602-外塔身，603-行走装置，60301-行走安装座，

60302-转向轴，60303-行走电机，60304-行走连接座，60305-行走轮，60306-夹轨器，604-20 

吊装装置，605-顶升装置，60501-升油缸，60502-顶升横梁，60503-安装下底座，60504-安

装上底座，606-行走底架，607-垫梁。 

 

具体实施方式 

为使本发明解决的技术问题、采用的技术方案和达到的技术效果更加清楚，下面对本发25 

明实施例的技术方案作进一步的详细描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施

例，而不是全部的实施例。基于本发明中的实施例，本领域技术人员在没有作出创造性劳动

前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的范围。 

在本发明的描述中，除非另有明确的规定和限定，术语“相连”“连接”、“固定”应做广

义理解，例如，可以是固定连接，也可以是可拆卸连接，或成一体；可以是机械连接，也可30 
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以是电连接；可以是直接相连，也可以通过中间媒介间接相连，可以是两个元件内部的连通

或两个元件的相互作用关系。对于本领域的普通技术人员而言，可以具体情况理解上述术语

在本发明中的具体含义。 

在本发明中，除非另有明确的规定和限定，第一特征在第二特征之“上”或之“下”可

以包括第一和第二特征直接接触，也可以包括第一和第二特征不是直接接触而是通过它们之5 

间的另外的特征接触。而且，第一特征在第二特征“之上”、“上方”和“上面”包括第一特

征在第二特征正上方和斜上方，或仅仅表示第一特征水平高度高于第二特征。第一特征在第

二特征“之下”、“下方”和“下面”包括第一特征在第二特征正下方和斜下方，或仅仅表示

第一特征水平高度小于第二特征。 

参见附图图 1至图 9： 10 

本方案以一个三层两跨五间的多层全预制混凝土多层厂房为例，如图 1 所示，为全预制

混凝土多层厂房的标准层平面布置图，其中，支撑柱 1的柱距为 15m×15m，支撑柱 1的截面

尺寸 1200mm×1200mm，支撑柱 1 的柱高 8000mm，框架梁 2 包括两个尺寸，截面尺寸分别为

400mm×1500mm、300mm×1200mm，次梁 3的截面 250mm×900mm，次梁 3的间距为 2.5m，叠合

楼板 4的厚度为 150mm； 15 

根据本方案，提供一种全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，包括以下步骤： 

1）针对图 1的厂房的结构，所需的预制的框架梁 2分别重 18.63 吨、10.87 吨，长 13.8

米，预制的次梁 3重 6.84 吨，长 14.6 米，预制的支撑柱 1重 28.8 吨，预制的叠合楼板 4尺

寸为 2250mm×3650mm，重 1.23 吨； 

由于梁柱预制构件尺寸大、重量重，按工厂预制运输至施工现场的传统方法运输要求高、20 

费用大，可根据多高层混凝土厂房项目一般现场平面布置规则、纵向长度长的特点，在施工

现场如临时道路等位置布置临时预制场地，进行梁柱大型构件的现场预制，更优地，可利用

项目现场纵向长的特点，采用智能化机械化的组装模具进行流水型布置进行柱梁构件预制，

对预制叠合楼板 4、预制墙板等其尺寸和重量可划分为常规运输/吊装单元，采用工厂预制并

运输到施工现场，具体的： 25 

2）在厂房结构平面的位置布置常规塔吊，用于负责柱梁预制构件从地面到各楼层的垂直

运输，以及叠合楼板 4、墙板的安装工作，所述常规塔吊的布设根据柱梁预制构件的卸货点

到各安装位置的水平运输量最小、并能覆盖叠合楼板 4、预制墙板的吊装要求来设置； 

对于汽车吊或履带吊能否覆盖厂房预制构件吊装要求的情况，也可根据成本控制要求，

采用汽车吊或履带吊完成柱梁预制构件的垂直运输，以及叠合楼板 4、预制墙板的吊装； 30 

3）对于上述的运输，在楼层柱梁安装点设置信号装置，并通过自动导航运输装置将大型
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柱梁预制构件按安装流程计划由垂直运输卸货点沿楼面运送至对应的安装点，更优地，所述

的自动导航运输装置具备自动卸货功能，并应考虑下部楼板的承载要求，采用多伦低平板小

车组对； 

4）采用可自升上楼、可水平自移的智能吊装机器人依次完成楼层大型柱梁预制构件的安

装，并采用布置在厂房外围的塔吊穿插完成预制叠合楼板、预制墙板的吊装安装，以及楼面5 

混凝土的浇筑，具体的步骤如下： 

S1、预先设置楼层平面的安装路线，如图 2，所述安装路线为 U 字型，包括纵向路线和

横向路线； 

S2、在所述安装路线上铺设轨道装置 5，所述轨道装置 5上安装智能吊装机器人 6； 

具体的，所述轨道装置 5包括移动式转换钢梁 501、预埋件和轨道件 502，所述移动式转10 

换钢梁 501 通过所述预埋件铺设于所述楼层平面，所述轨道件 502 设于所述移动式转换钢梁

501 的上表面，所述轨道装置 5 的数量为两组，将所述轨道装置 5 分为第一组轨道装置 5 和

第二组轨道装置 5。每组所述的轨道装置 5 包括两个对称设置于所述安装路线两侧的移动式

转换钢梁 501；其中在第一组轨道装置 5 上，采用塔吊或汽车吊完成智能吊装机器人 6 的安

装； 15 

如图 8 至图 9，所述智能吊装机器人 6包括内塔身 601、外塔身 602、行走装置 603、吊

装装置 604 和顶升装置 605； 

所述内塔身 601 与所述外塔身 602 滑动配合； 

所述顶升装置 605 设于所述内塔身 601 与所述外塔身 602 之间，包括顶升油缸 60501 和

顶升横梁 60502，所述内塔身 601 上设有安装下底座 60503，所述外塔身 602 上设有安装上底20 

座 60504，所述升油缸 60501 通过所述顶升横梁 60502 与所述安装下底座 60503 连接，所述

升油缸 60501 与所述安装上底座 60504 连接； 

所述外塔身 602 上设有行走底架 606，所行走装置 603 设于所述行走底架 606，所述行走

装置 603 包括行走安装座 60301、转向轴 60302、行走电机 60303、行走连接座 60304、行走

轮60305和夹轨器60306，所述行走安装座60301与所述行走底架606连接，所述转向轴6030225 

的两端分别与所述行走安装座 60301、行走连接座 60304 转动配合，所述行走电机 60303、行

走轮 60305、夹轨器 60306 设于所述行走连接座 60304，所述行走电机 60303 的驱动端用于驱

动行走轮 60305 转动； 

所述外塔身 602上设有塔吊主体，所述吊装装置 604通过所述塔吊主体与所述外塔身 602

连接。 30 

S3、所述智能吊装机器人 6 在所述轨道装置 5 上并沿所述纵向路线进行厂房所需的柱梁
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预制构件的吊装安装； 

S4、所述智能吊装机器人 6 包括顶升装置 605，在所述安装路线的转向处，所述自升装

置的驱动端作用所述智能吊装机器人 6 与所述纵向路线的轨道装置 5 脱离并与横向路线的轨

道装置 5 连接安装，所述智能吊装机器人 6 在所述轨道装置 5 上并沿所述横向路线进行厂房

所需的柱梁预制构件的吊装安装； 5 

S5、在所述横向安装路线的转向处，所述自升装置的驱动端作用所述智能吊装机器人 6

与所述横向路线的轨道装置 5 脱离并与纵向路线的轨道装置 5 连接安装，所述智能吊装机器

人 6在所述轨道装置 5上并沿所述纵向路线进行厂房所需的柱梁预制构件的吊装安装； 

具体的，如图 3，在步骤 S3、S4、S5 中，所述智能吊装机器人 6沿所述轨道装置 5行走

的具体步骤如下： 10 

所述轨道装置 5 为第一组轨道装置 5 和第二组轨道装置 5，当所述智能吊装机器人 6 行

走至第二组轨道装上时，且沿第一组轨道装置 5 范围内的柱梁预制构件完成安装后，利用所

述的智能吊装机器人 6进行第一组轨道装置 5的拆除、吊运，并承接第二组轨道后进行安装；

同理，当沿第二组轨道装置 5 范围内的柱梁预制构件完成安装后，利用所述的智能吊装机器

人 6进行第二组轨道装置 5的拆除、吊运，并承接第一组轨道装置 5后进行安装；循环往复，15 

直至所述智能吊装机器人 6行进至厂房另一端的柱间； 

具体的，如图 4和图 5，在步骤 S4、S5 中，对于所述智能吊装机器人 6在所述安装路线

的转向处的转向行进的具体步骤如下： 

在所述智能吊装机器人 6 的下方设置垫梁 607 作为上升的支承，所述垫梁 607 设于楼层

平面，利用所述顶升装置 605 使其行走装置 603 上升至一定高度后，拆除其下方的轨道装置20 

5 并 90°转向安装，随后调整所述智能机器人行走装置 603 的行走方向与其下方的轨道装置

5 的方向一致后回落至移轨道装置 5 上并行走，当再次遇到安装路线的转向处，再次进行所

述智能机器人的起升、回落步骤，并完成其下方的所述轨道装置 5 与智能机器人的走向行进

方向一致； 

具体的，在步骤 S3、S4、S5 中，所述的柱梁预制构件的吊装安装包括安装所需的支撑柱25 

1、框架梁 2 和次梁 3，然后再利用布置的常规塔吊穿插完成预制叠合楼板 4、预制墙板的吊

装安装，以及楼面混凝土的浇筑，并在所述智能吊装机器人 6 的行进路线最后一个支撑柱 1

间，暂不安装次梁 3和预制叠合楼板 4，留出所述智能吊装机器人 6自升上楼的上升通道； 

S6、完成本层的楼层平面后，所述智能吊装机器人 6 通过所述顶升装置 605 升至安装好

的楼层平面，并重复上述 S1 至 S5 的步骤，直至完成多高层厂房屋面的安装，其中，所述智30 

能吊装机器人 6通过所述顶升装置 605 升至安装好的楼层平面的顶部位置的具体步骤如下： 
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如图 6和图 7，利用所述智能吊装机器人 6拆除前序的轨道装置 5，将其吊至上一楼层预

定安装位置近旁，并不得阻碍所述智能吊装机器人 6自升上楼的通道区域； 

在所述智能吊装机器人 6 的内塔身 601 下方设置垫梁 607 作为自升上楼的支承，利用所

述智能吊装机器人 6 的顶升装置 605 使其行走装置 603 上升至预定轨道装置 5 的轨顶标高处

的适当位置，将所述吊至预定安置近旁的轨道装置 5 安装就位后，通过所述顶升装置 605 完5 

成所述智能吊装机器人 6 的回落及与所述轨道装置 5 之间的连接，最后使所述智能吊装机器

人 6的内塔身 601 回缩复位并固定。 

S7、通过常规塔吊或汽车吊，或采用拔杆等机械设备完成对所述智能吊装机器人 6、轨

道装置 5的拆除。 

本发明提出的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，采用单台智能吊装机器人以10 

及通过轨道装置的位置角度变化、行走装置的角度变化，并通过顶升装置，即可实现楼层大

型梁柱预制构件吊装作业的全覆盖，不需要在安装路线的转向处设置过渡轨道，节省了空间

和安装成本，改变了以往多高层混凝土厂房采用传统装配式建造模式需布设多台大型吊装设

备，成本高昂的不利局面，并实现了全预制装配式多高层混凝土厂房建造全过程的机械化和

智能化，突破了“工业上楼混凝土厂房采用传统装配式建造方式成本高、大量项目仍采用现15 

浇施工模式”的行业困境，实现了降成本、提效率，不但将填补工业上楼混凝土厂房建造全

过程工业化关键技术的国际国内空白，引领和推动我国装配式建筑和智能建造的发展，也对

我国建筑工业化科技进步水平的提升具有重大意义。 

于本文的描述中，需要理解的是，术语“上”、“下”、“左”、“右”、等方位或位置关系,

仅是为了便于描述和简化操作，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、20 

以特定的方位构造和操作，因此不能理解为对本发明的限制。此外，术语“第一”、“第二”，

仅仅用于在描述上加以区分，并没有特殊的含义。 

在本说明书的描述中，参考术语“一实施例”、“示例”等的描述意指结合该实施例或示

例描述的具体特征、结构、材料或者特点包含于本发明的至少一个实施例或示例中。在本说

明书中，对上述术语的示意性表述不一定指的是相同的实施例或示例。 25 

此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包含一

个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当将说明

书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以适当组合，形成本领域技术人员可以理解的

其他实施方式。 

以上结合具体实施例描述了本发明的技术原理。这些描述只是为了解释本发明的原理，30 

而不能以任何方式解释为对本发明保护范围的限制。基于此处的解释，本领域的技术人员不
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需要付出创造性的劳动即可联想到本发明的其它具体实施方式，这些方式都将落入本发明的

保护范围之内。 



权  利  要  求  书 

1 

1、一种全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，包括以下步骤： 

S1、预先设置楼层平面的安装路线，所述安装路线包括纵向路线和横向路线； 

S2、在所述安装路线上铺设轨道装置，所述轨道装置上安装智能吊装机器人； 

S3、所述智能吊装机器人在所述轨道装置上并沿所述纵向路线进行厂房所需的柱梁预制

构件的吊装安装； 5 

S4、所述智能吊装机器人包括顶升装置，在所述安装路线的转向处，所述自升装置的驱

动端作用所述智能吊装机器人与所述纵向路线的轨道装置脱离，并与轨道转向后形成的横向

路线的轨道装置连接安装，所述智能吊装机器人在所述轨道装置上并沿所述横向路线进行厂

房所需的柱梁预制构件的吊装安装； 

S5、在所述横向安装路线的转向处，所述自升装置的驱动端作用所述智能吊装机器人与10 

所述横向路线的轨道装置脱离，并与轨道转向后形成的纵向路线的轨道装置连接安装，所述

智能吊装机器人在所述轨道装置上并沿所述纵向路线进行厂房所需的柱梁预制构件的吊装安

装； 

S6、完成本层的楼层平面后，所述智能吊装机器人通过所述顶升装置升至安装好的楼层

平面，并重复上述 S1 至 S5 的步骤，直至完成多高层厂房屋面的安装。 15 

2、根据权利要求 1所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，在

步骤 S2 中，所述轨道装置包括移动式转换钢梁、预埋件和轨道件，所述移动式转换钢梁通过

所述预埋件铺设于所述楼层平面，所述轨道件设于所述移动式转换钢梁的上表面。 

3、根据权利要求 2所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，所

述轨道装置的数量为不少于两组，每组所述的轨道装置包括两个对称设置于所述安装路线两20 

侧的移动式转换钢梁。 

4、根据权利要求 3所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，所

述智能吊装机器人还包括内塔身、外塔身、行走装置和吊装装置； 

所述外塔身为所述智能吊装机器人吊装作业时的持力结构，所述内塔身为所述智能吊装

机器人自升上楼作业时的导向结构和持力结构，所述内塔身与所述外塔身相配合构成所述智25 

能吊装机器人的自升上楼系统； 

所述顶升装置设于所述内塔身与所述外塔身之间，包括顶升油缸和顶升横梁，所述内塔

身上设有安装下底座，所述外塔身上设有安装上底座，所述升油缸通过所述顶升横梁与所述

安装下底座连接，所述升油缸与所述安装上底座连接； 

所述外塔身上设有行走底架，所行走装置设于所述行走底架，所述行走装置包括行走安30 
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装座、转向轴、行走电机、行走连接座、行走轮和夹轨器，所述行走安装座与所述行走底架

连接，所述转向轴的两端分别与所述行走安装座、行走连接座转动配合，所述行走电机、行

走轮、夹轨器设于所述行走连接座，所述行走电机的驱动端用于驱动行走轮转动； 

所述吊装装置与所述外塔身连接。 

5、根据权利要求 4所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，在5 

步骤 S3、S4、S5 中，所述智能吊装机器人沿所述轨道装置行走的具体步骤如下： 

将所述轨道装置分为第一组轨道装置和第二组轨道装置，当所述智能吊装机器人行走至

第二组轨道装上时，且沿第一组轨道装置范围内的柱梁预制构件完成安装后，利用所述的智

能吊装机器人进行第一组轨道装置的拆除、吊运，并承接第二组轨道沿安装路线进行安装；

同理，当沿第二组轨道装置范围内的柱梁预制构件完成安装后，利用所述的智能吊装机器人10 

进行第二组轨道装置的拆除、吊运，并承接第一组轨道装置沿安装路线进行安装；循环往复，

直至所述智能吊装机器人行进至厂房另一端的柱间。 

6、根据权利要求 4所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，在

步骤 S4、S5 中，对于所述智能吊装机器人在所述安装路线的转向处的转向行进的具体步骤如

下： 15 

在所述智能吊装机器人的下方设置垫梁作为上升的支承，所述垫梁设于楼层平面，利用

所述顶升装置使其行走装置上升至一定高度后，拆除其下方的轨道装置并 90°转向安装，随

后调整所述智能机器人行走装置的行走方向与其下方的轨道装置的方向一致后回落至移轨道

装置上并行走，当再次遇到安装路线的转向处，再次进行所述智能机器人的起升、回落步骤，

并完成其下方的所述轨道装置与智能机器人的走向行进方向一致。 20 

7、根据权利要求 1所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，在

步骤 S3、S4、S5 中，所述的柱梁预制构件的吊装安装包括安装所需的支撑柱、框架梁和次梁，

然后再利用布置的常规塔吊穿插完成预制叠合楼板、预制墙板的吊装安装，以及楼面混凝土

的浇筑，并在所述智能吊装机器人的行进路线最后一个支撑柱间，暂不安装次梁和预制叠合

楼板，留出所述智能吊装机器人自升上楼的上升通道。 25 

8、根据权利要求 4所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，在

步骤 S6 中，所述智能吊装机器人通过所述顶升装置升至上一层楼层平面的具体步骤如下： 

利用所述智能吊装机器人拆除前序的轨道装置，将其吊至上一楼层预定安装位置近旁，

并不得阻碍所述智能吊装机器人自升上楼的通道区域； 

在所述智能吊装机器人的内塔身下方设置垫梁作为自升上楼的支承，利用所述智能吊装30 

机器人的顶升装置使其行走装置上升至预定轨道安装位置轨顶标高处的适当位置，将所述吊
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至预定安置近旁的轨道装置安装就位后，通过所述顶升装置完成所述智能吊装机器人的回落

及与所述轨道装置之间的连接，最后使所述智能吊装机器人的内塔身回缩复位并固定。 

9、根据权利要求 1所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，在

步骤 S1 之前，在厂房结构平面位置布置常规塔吊，用于负责柱梁预制构件从地面到各楼层的

垂直运输，以及叠合楼板、墙板的安装工作，所述常规塔吊的布设根据柱梁预制构件的卸货5 

点到各安装位置的水平运输量最小、并能覆盖叠合楼板、预制墙板的吊装要求来设置； 

对于汽车吊或履带吊能覆盖厂房预制构件吊装要求的情况，也可根据成本控制要求，采

用汽车吊或履带吊完成柱梁预制构件的垂直运输，以及叠合楼板、预制墙板的吊装。 

10、根据权利要求 1 所述的全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，其特征在于，

还包括步骤S7：通过常规塔吊或汽车吊，或采用拔杆等机械设备完成对所述智能吊装机器人、10 

轨道装置的拆除。 
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一种全预制装配式多高层混凝土厂房的施工方法，采用单台智能吊装机器人以及通过轨

道装置的位置角度变化、行走装置的角度变化，并通过顶升装置，即可实现楼层大型梁柱预

制构件吊装作业的全覆盖，不需要在安装路线的转向处设置过渡轨道，节省了空间和安装成

本，改变了以往多高层混凝土厂房采用传统装配式建造模式需布设多台大型吊装设备，成本

高昂的不利局面，并实现了全预制装配式多高层混凝土厂房建造全过程的机械化和智能化。5 
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