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(57)摘要

本公开提供了一种轻型无机材料复合板材

的生产方法及装置，通过制备活性粉末混凝土以

及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材成型

模具以及纤维立体网格；浇筑活性粉末混凝土至

板材端口模具，成型后将纤维立体网格由成型面

插入至活性粉末混凝土并部分露出；采用多片纤

维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其中，每两

片纤维立体网格之间采用纤维立筋连接，将纤维

网格骨架布置于板材成型模具中；将板材端口模

具与板材成型模具组装，向板材成型模具灌注轻

质混凝土，并在轻质混凝土成型后脱模形成轻型

无机材料复合板材。利用此方法生产的轻型无机

材料复合板材，可以具有磕碰不易掉角、运输及

吊装不易开裂、耐冲击、良好隔音、隔热等优秀性

能。
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1.一种轻型无机材料复合板材的生产方法，其特征在于，包括：

制备活性粉末混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材成型模具以及纤维

立体网格；

浇筑所述活性粉末混凝土至所述板材端口模具，成型后将所述纤维立体网格由成型面

插入至所述活性粉末混凝土，其中，所述纤维立体网格融入所述活性粉末混凝土的深度不

小于预设第一阈值，所述纤维立体网格高出所述成型面的高度不小于预设第二阈值；

采用多片所述纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其中，每两片所述纤维立体网格

之间采用纤维立筋连接，将所述纤维网格骨架布置于所述板材成型模具中；

将所述板材端口模具与所述板材成型模具组装，向所述板材成型模具灌注所述轻质混

凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模形成轻型无机材料复合板材。

2.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，在所述将所述板材端口模具与所述板材面

层模具组装，向所述板材面层模具灌注所述轻质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模

形成轻型无机材料复合板材之后，所述方法还包括：

清理所述轻型无机材料复合板材中的轻质混凝土面层，使所述纤维立体网格露出，其

中，所述纤维立体网格的露出高度不大于预设第三阈值；

提供板材面层模具，在所述轻质混凝土面层上设置所述板材面层模具；

在所述板材面层模具上标识板材面层对应的需求厚度，通过喷涂或浇筑的方式在所述

轻质混凝土面层上铺设所述活性粉末混凝土，直至所述活性粉末混凝土的厚度达到所述需

求厚度；

待所述活性粉末混凝土成型后脱模，生成活性粉末混凝土面层。

3.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，所述活性粉末混凝土含有如下组分：

普通硅酸盐水泥、混凝土掺和料、石英砂、外加剂、水、钢纤维或有机纤维；

其中，所述混凝土掺和料中，二氧化硅的含量大于85％、平均粒径0.31μm、最大粒径0.5

μm；

所述石英砂的粒径为0.16mm‑1.25mm；

所述钢纤维或所述有机纤维的直径为0.16‑0.3mm；

所述活性粉末混凝土对应的水胶比小于或等于0.2。

4.根据权利要求3所述的方法，其特征在于，所述活性粉末混凝土通过如下方式制备：

若所述活性粉末混凝土含有所述钢纤维，则将所述钢纤维，以及所述石英砂加入至搅

拌机内，拌和时间大于或等于4分钟；

将所述普通硅酸盐水泥以及所述掺和料加入至搅拌机内，拌和时间大于或等于2分钟；

将所述水以及所述外加剂加入至搅拌机内，拌和时间大于或等于4分钟；

若所述活性粉末混凝土含有所述有机纤维，则将所述有机纤维最后加入至搅拌机内，

拌和时间大于或等于6分钟。

5.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，所述轻质混凝土含有如下组分：

普通硅酸盐水泥或硫铝酸盐水泥180‑230kg/m3、掺和料、稳泡剂1.5  kg/m3、轻质骨料

7.5  kg/m3、过氧化氢12kg/m3以及水12kg/m3；

其中，所述轻质骨料的粒径为0.5mm到1.5mm，容重为20kg/m3；

所述轻质混凝土对应的水胶比为0.6±0.5。
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6.根据权利要求5所述的方法，其特征在于，所述轻质混凝土通过如下方式制备：

向搅拌机内加入水，以小于或等于50转/分的速度启动搅拌机；

当搅拌机转动稳定后，加入所述普通硅酸盐水泥或所述硫铝酸盐水泥和所述稳泡剂，

并将搅拌机的搅拌速度提升至100‑120转/分，拌和时间大于或等于4分钟；

将搅拌速度降至60‑80转/分，加入所述轻质骨料，将搅拌机转速调整至120‑150转/分，

拌和时间大于或等于2分钟；

维持搅拌速度不变，将所述过氧化氢加入至搅拌机，拌和时间为10‑15秒。

7.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，在所述将所述板材端口模具与所述板材面

层模具组装，向所述板材面层模具灌注所述轻质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模

形成轻型无机材料复合板材之后，所述方法还包括：

针对所述轻型无机材料复合板材的表面进行修补找平；

在所述轻型无机材料复合板材的表面喷涂装修层，所述装修层依次包括：聚合物砂浆

层、弹性腻子层以及无机材料层；

在所述装修层之上，采用雾化工艺浸润一层掺氮质纳米二氧化钛复合无机材料。

8.一种轻型无机材料复合板材的生产装置，其特征在于，包括：

材料制备模块，用于制备活性粉末混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材

成型模具以及纤维立体网格；

活性粉末混凝土构件浇筑模块，用于浇筑所述活性粉末混凝土至所述板材端口模具，

成型后将所述纤维立体网格由成型面插入至所述活性粉末混凝土，其中，所述纤维立体网

格融入所述活性粉末混凝土的深度不小于预设第一阈值，所述纤维立体网格高出所述成型

面的高度不小于预设第二阈值；

网格骨架布置模块，用于采用多片所述纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其中，每

两片所述纤维立体网格之间采用纤维立筋连接，将所述纤维网格骨架布置于所述板材成型

模具中；

轻质混凝土构件浇筑模块，用于将所述板材端口模具与所述板材成型模具组装，向所

述板材成型模具灌注所述轻质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模形成轻型无机材料

复合板材。

9.一种电子设备，其特征在于，包括：处理器、存储器和总线，所述存储器存储有所述处

理器可执行的机器可读指令，当电子设备运行时，所述处理器与所述存储器之间通过总线

通信，所述机器可读指令被所述处理器执行时执行如权利要求1至7中任一项所述的轻型无

机材料复合板材的生产方法的步骤。

10.一种计算机可读存储介质，其特征在于，该计算机可读存储介质上存储有计算机程

序，该计算机程序被处理器运行时执行如权利要求1至7中任一项所述的轻型无机材料复合

板材的生产方法的步骤。
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一种轻型无机材料复合板材的生产方法及装置

技术领域

[0001] 本公开涉及板材生产技术领域，具体而言，涉及一种轻型无机材料复合板材的生

产方法及装置。

背景技术

[0002] 目前，市场上存在的无机材料轻质板材主要有玻璃纤维增强混凝土（Glass  fiber 

Reinforced  Concrete，GRC）轻质板材、FPB轻质板材、蒸压轻质混凝土（Autoclaved 

Lightweight  Concrete，ALC）或AAC轻质板材、陶粒轻质板材、发泡陶瓷轻质板材等。

[0003] 目前，普通轻质板材已具备了规模化生产应用，但是由于板材的材料以及工艺的

限制，在板材中不能配筋或配筋量很小、承载能力差；材料韧性差易开裂，吊装运输过程易

磕碰掉角，安装及后期使用过程中修补及维护工作量大，需二次装修。在超高层建筑及地下

空间建筑中，因运输困难、质量较大，安装及使用过程中质量得不到保证，尤其在“一次性安

装到位免装修”的全干式装配作业的建筑工程中，此类板材因不能满足需求而无法应用。

发明内容

[0004] 本公开实施例至少提供一种轻型无机材料复合板材的生产方法及装置，利用此方

法生产的轻型无机材料复合板材，可以具有磕碰不易掉角、运输及吊装不易开裂、耐冲击、

良好隔音、隔热等优秀性能。

[0005] 本公开实施例提供了一种轻型无机材料复合板材的生产方法，包括：

制备活性粉末混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材成型模具以及

纤维立体网格；

浇筑所述活性粉末混凝土至所述板材端口模具，成型后将所述纤维立体网格由成

型面插入至所述活性粉末混凝土，其中，所述纤维立体网格融入所述活性粉末混凝土的深

度不小于预设第一阈值，所述纤维立体网格高出所述成型面的高度不小于预设第二阈值；

采用多片所述纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其中，每两片所述纤维立体

网格之间采用纤维立筋连接，将所述纤维网格骨架布置于所述板材成型模具中；

将所述板材端口模具与所述板材成型模具组装，向所述板材成型模具灌注所述轻

质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模形成轻型无机材料复合板材。

[0006] 一种可选的实施方式中，在所述将所述板材端口模具与所述板材面层模具组装，

向所述板材面层模具灌注所述轻质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模形成轻型无机

材料复合板材之后，所述方法还包括：

清理所述轻型无机材料复合板材中的轻质混凝土面层，使所述纤维立体网格露

出，其中，所述纤维立体网格的露出高度不大于预设第三阈值；

提供板材面层模具，在所述轻质混凝土面层上设置所述板材面层模具；

在所述板材面层模具上标识板材面层对应的需求厚度，通过喷涂或浇筑的方式在

所述轻质混凝土面层上铺设所述活性粉末混凝土，直至所述活性粉末混凝土的厚度达到所
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述需求厚度；

待所述活性粉末混凝土成型后脱模，生成活性粉末混凝土面层。

[0007] 一种可选的实施方式中，所述活性粉末混凝土含有如下组分：

普通硅酸盐水泥、混凝土掺和料、石英砂、外加剂、水、钢纤维或有机纤维；

其中，所述混凝土掺和料中，二氧化硅的含量大于85％、平均粒径0.31μm、最大粒

径0.5μm；

所述石英砂的粒径为0.16mm‑1.25mm；

所述钢纤维或所述有机纤维的直径为0.16‑0.3mm；

所述活性粉末混凝土对应的水胶比小于或等于0.2。

[0008] 一种可选的实施方式中，所述活性粉末混凝土通过如下方式制备：

若所述活性粉末混凝土含有所述钢纤维，则将所述钢纤维，以及所述石英砂加入

至搅拌机内，拌和时间大于或等于4分钟；

将所述普通硅酸盐水泥以及所述掺和料加入至搅拌机内，拌和时间大于或等于2

分钟；

将所述水以及所述外加剂加入至搅拌机内，拌和时间大于或等于4分钟；

若所述活性粉末混凝土含有所述有机纤维，则将所述有机纤维最后加入至搅拌机

内，拌和时间大于或等于6分钟。

[0009] 一种可选的实施方式中，所述轻质混凝土含有如下组分：

普通硅酸盐水泥或硫铝酸盐水泥180‑230kg/m3、掺和料、稳泡剂1.5  kg/m3、轻质骨

料7.5  kg/m3、过氧化氢12kg/m3以及水12kg/m3；

其中，所述轻质骨料的粒径为0.5mm到1.5mm，容重为20kg/m3；

所述轻质混凝土对应的水胶比为0.6±0.5。

[0010] 一种可选的实施方式中，所述轻质混凝土通过如下方式制备：

向搅拌机内加入水，以小于或等于50转/分的速度启动搅拌机；

当搅拌机转动稳定后，加入所述普通硅酸盐水泥或所述硫铝酸盐水泥和所述稳泡

剂，并将搅拌机的搅拌速度提升至100‑120转/分，拌和时间大于或等于4分钟；

将搅拌速度降至60‑80转/分，加入所述轻质骨料，将搅拌机转速调整至120‑150

转/分，拌和时间大于或等于2分钟；

维持搅拌速度不变，将所述过氧化氢加入至搅拌机，拌和时间为10‑15秒。

[0011] 一种可选的实施方式中，在所述将所述板材端口模具与所述板材面层模具组装，

向所述板材面层模具灌注所述轻质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模形成轻型无机

材料复合板材之后，所述方法还包括：

针对所述轻型无机材料复合板材的表面进行修补找平；

在所述轻型无机材料复合板材的表面喷涂装修层，所述装修层依次包括：聚合物

砂浆层、弹性腻子层以及无机材料层；

在所述装修层之上，采用雾化工艺浸润一层掺氮质纳米二氧化钛复合无机材料。

[0012] 本公开实施例还提供一种轻型无机材料复合板材的生产装置，包括：

材料制备模块，用于制备活性粉末混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、

板材成型模具以及纤维立体网格；
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活性粉末混凝土构件浇筑模块，用于浇筑所述活性粉末混凝土至所述板材端口模

具，成型后将所述纤维立体网格由成型面插入至所述活性粉末混凝土，其中，所述纤维立体

网格融入所述活性粉末混凝土的深度不小于预设第一阈值，所述纤维立体网格高出所述成

型面的高度不小于预设第二阈值；

网格骨架布置模块，用于采用多片所述纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其

中，每两片所述纤维立体网格之间采用纤维立筋连接，将所述纤维网格骨架布置于所述板

材成型模具中；

轻质混凝土构件浇筑模块，用于将所述板材端口模具与所述板材成型模具组装，

向所述板材成型模具灌注所述轻质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模形成轻型无机

材料复合板材。

[0013] 本公开实施例还提供一种电子设备，包括：处理器、存储器和总线，所述存储器存

储有所述处理器可执行的机器可读指令，当电子设备运行时，所述处理器与所述存储器之

间通过总线通信，所述机器可读指令被所述处理器执行时执行上述轻型无机材料复合板材

的生产方法，或上述轻型无机材料复合板材的生产方法中任一种可能的实施方式中的步

骤。

[0014] 本公开实施例还提供一种计算机可读存储介质，该计算机可读存储介质上存储有

计算机程序，该计算机程序被处理器运行时执行上述轻型无机材料复合板材的生产方法，

或上述轻型无机材料复合板材的生产方法中任一种可能的实施方式中的步骤。

[0015] 本公开实施例还提供一种计算机程序产品，包括计算机程序/指令，该计算机程

序、指令被处理器执行时实现上述轻型无机材料复合板材的生产方法，或上述轻型无机材

料复合板材的生产方法中任一种可能的实施方式中的步骤。

[0016] 本公开实施例提供的一种轻型无机材料复合板材的生产方法及装置，通过制备活

性粉末混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材成型模具以及纤维立体网格；浇

筑活性粉末混凝土至板材端口模具，成型后将纤维立体网格由成型面插入至活性粉末混凝

土，其中，纤维立体网格融入活性粉末混凝土的深度不小于预设第一阈值，纤维立体网格高

出成型面的高度不小于预设第二阈值；采用多片纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其

中，每两片纤维立体网格之间采用纤维立筋连接，将纤维网格骨架布置于板材成型模具中；

将板材端口模具与板材成型模具组装，向板材成型模具灌注轻质混凝土，并在轻质混凝土

成型后脱模形成轻型无机材料复合板材。利用此方法生产的轻型无机材料复合板材，可以

具有磕碰不易掉角、运输及吊装不易开裂、耐冲击、良好隔音、隔热等优秀性能。

[0017] 为使本公开的上述目的、特征和优点能更明显易懂，下文特举较佳实施例，并配合

所附附图，作详细说明如下。

附图说明

[0018] 为了更清楚地说明本公开实施例的技术方案，下面将对实施例中所需要使用的附

图作简单地介绍，此处的附图被并入说明书中并构成本说明书中的一部分，这些附图示出

了符合本公开的实施例，并与说明书一起用于说明本公开的技术方案。应当理解，以下附图

仅示出了本公开的某些实施例，因此不应被看作是对范围的限定，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相关的附图。

说　明　书 3/10 页

6

CN 116442354 A

6



[0019] 图1示出了本公开实施例所提供的一种轻型无机材料复合板材的生产方法的流程

图；

图2示出了本公开实施例所提供的另一种轻型无机材料复合板材的生产方法的流

程图；

图3示出了本公开实施例所提供的一种轻型无机材料复合板材的生产装置的示意

图；

图4示出了本公开实施例所提供的一种电子设备的示意图。

具体实施方式

[0020] 为使本公开实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合本公开实施例

中附图，对本公开实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅

是本公开一部分实施例，而不是全部的实施例。通常在此处附图中描述和示出的本公开实

施例的组件可以以各种不同的配置来布置和设计。因此，以下对在附图中提供的本公开的

实施例的详细描述并非旨在限制要求保护的本公开的范围，而是仅仅表示本公开的选定实

施例。基于本公开的实施例，本领域技术人员在没有做出创造性劳动的前提下所获得的所

有其他实施例，都属于本公开保护的范围。

[0021] 应注意到：相似的标号和字母在下面的附图中表示类似项，因此，一旦某一项在一

个附图中被定义，则在随后的附图中不需要对其进行进一步定义和解释。

[0022] 本文中术语“和/或”，仅仅是描述一种关联关系，表示可以存在三种关系，例如，A

和/或B，可以表示：单独存在A，同时存在A和B，单独存在B这三种情况。另外，本文中术语“至

少一种”表示多种中的任意一种或多种中的至少两种的任意组合，例如，包括A、B、C中的至

少一种，可以表示包括从A、B和C构成的集合中选择的任意一个或多个元素。

[0023] 经研究发现，目前，普通轻质板材已具备了规模化生产应用，但是由于板材的材料

以及工艺的限制，在板材中不能配筋或配筋量很小、承载能力差；材料韧性差易开裂，吊装

运输过程易磕碰掉角，安装及后期使用过程中修补及维护工作量大，需二次装修。在超高层

建筑及地下空间建筑中，因运输困难、质量较大，安装及使用过程中质量得不到保证，尤其

在“一次性安装到位免装修”的全干式装配作业的建筑工程中，此类板材因不能满足需求而

无法应用。

[0024] 基于上述研究，本公开提供了一种轻型无机材料复合板材的生产方法及装置，通

过制备活性粉末混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材成型模具以及纤维立

体网格；浇筑活性粉末混凝土至板材端口模具，成型后将纤维立体网格由成型面插入至活

性粉末混凝土，其中，纤维立体网格融入活性粉末混凝土的深度不小于预设第一阈值，纤维

立体网格高出成型面的高度不小于预设第二阈值；采用多片纤维立体网格绑扎形成纤维网

格骨架，其中，每两片纤维立体网格之间采用纤维立筋连接，将纤维网格骨架布置于板材成

型模具中；将板材端口模具与板材成型模具组装，向板材成型模具灌注轻质混凝土，并在轻

质混凝土成型后脱模形成轻型无机材料复合板材。利用此方法生产的轻型无机材料复合板

材，可以具有磕碰不易掉角、运输及吊装不易开裂、耐冲击、良好隔音、隔热等优秀性能。

[0025] 为便于对本实施例进行理解，首先对本公开实施例所公开的一种轻型无机材料复

合板材的生产方法进行详细介绍，本公开实施例所提供的轻型无机材料复合板材的生产方
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法的执行主体一般为具有一定计算能力的计算机设备，该计算机设备例如包括：终端设备

或服务器或其它处理设备，终端设备可以为用户设备（User  Equipment，UE）、移动设备、用

户终端、终端、蜂窝电话、无绳电话、个人数字助理（Personal  Digital  Assistant，PDA）、手

持设备、计算设备、车载设备、可穿戴设备等。在一些可能的实现方式中，该轻型无机材料复

合板材的生产方法可以通过处理器调用存储器中存储的计算机可读指令的方式来实现。

[0026] 参见图1所示，为本公开实施例提供的一种轻型无机材料复合板材的生产方法的

流程图，所述方法包括步骤S101~S104，其中：

S101、制备活性粉末混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材成型模具

以及纤维立体网格。

[0027] 在具体实施中，根据预设的施工配比，制备活性粉末混凝土拌合物以及轻质混凝

土拌合物，同时预先制作用于浇筑板材四周端口构件的板材端口模具，以及浇筑板材主体

成型的板材成型模具。板材端口模具用于板材两侧接口构件以及板材底部底板构件的浇筑

生成；板材成型模具主要包括板材成形隔板，用于约束板材主体平面的形成。

[0028] 这里，活性粉末混凝土拌合物的组分包括普通硅酸盐水泥、混凝土掺和料、石英

砂、外加剂、水、钢纤维或有机纤维。

[0029] 其中，混凝土掺和料中，二氧化硅的含量大于85％、平均粒径0.31μm、最大粒径0.5

μm的掺和料；石英砂的粒径为0.16mm‑1.25mm；钢纤维或有机纤维的直径为0.16‑0.3mm；活

性粉末混凝土对应的水胶比小于或等于0.2。

[0030] 这里，在制备活性粉末混凝土拌合物的过程中，若活性粉末混凝土含有钢纤维，则

将钢纤维，以及石英砂加入至搅拌机内，拌和时间大于或等于4分钟；将普通硅酸盐水泥以

及掺和料加入至搅拌机内，拌和时间大于或等于2分钟；将水以及外加剂加入至搅拌机内，

拌和时间大于或等于4分钟；若活性粉末混凝土含有有机纤维，则将有机纤维最后加入至搅

拌机内，拌和时间大于或等于6分钟。

[0031] 需要说明的是，针对活性粉末混凝土，搅拌机采用强制式搅拌机，搅拌速度45‑80

转/分；在上料过程中，实时计量上料质量进而控制上料精度，对应的控制精度为：普通硅酸

盐水泥、掺和料呈干燥状态，均按质量计，准确到±1％；石英砂含水率不超过2%，，按质量

计，准确到±2％；水、外加剂计量按质量计，称量准确到  ±0.5％。

[0032] 示例性的，活性粉末混凝土为大流动自密实性，配合比为普硅42.5水泥690‑720kg

或采用硫铝酸盐水泥与普硅水泥混合物（两者重量比5：95）；SiO2含量大于85%、平均粒径

0.31μm、最大粒径0.5μm的复和掺合料160‑210kg；粒径0.16‑1.25mm的石英砂1000‑1230kg；

减水率不小于30%的外加剂30‑36kg  ；水150‑175kg；直径0.16‑0.3mm钢纤维80kg或PVA纤维

体积掺量2%；

进一步的，轻质混凝土拌合物的组分包括普通硅酸盐水泥或硫铝酸盐水泥180‑

230kg/m3、掺和料、稳泡剂1.5  kg/m3、轻质骨料7.5  kg/m3、过氧化氢12kg/m3以及水12kg/m3；

其中，轻质骨料的粒径为0.5mm到1.5mm，容重为20kg/m3；轻质混凝土对应的水胶

比为0.6±0.5。

[0033] 需要说明的是，针对轻质混凝土，搅拌机采用变频高速搅拌机，可在45‑150转/分

间任意调速；在上料过程中，实时计量上料质量进而控制上料精度，对应的控制精度为：水

泥、掺和料为干燥状态，用量按质量计，称量准确到±1％；专用稳泡剂为干燥状态，用量按
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质量计，称量准确到±0.5％；轻质骨料为干燥状态下，用体积计量，应准确到±2％；水、过

氧化氢按质量计，称量应准确到  ±0.5％。

[0034] 这里，轻质混凝土的容重不超过250kg/m3，其配合比可以为42.5MPa普硅或硫铝酸

盐水泥180‑230kg/m3；专用稳泡剂1.5  kg/m3；轻质骨料7.5  kg/m3，过氧化氢12kg/m3、水

12kg/m3。

[0035] 进一步的，纤维立体网格用于连接活性粉末混凝土以及轻质混凝土两种不同的板

材材料，由耐碱无机纤维如玻璃纤维、玄武岩纤维等经纺织而成的双层或多层平面网格与

竖向筋编织成一体的三维网络架构。

[0036] 可选的，纤维立体网格可选择的长×宽×厚，可以为（10‑30）mm×（10‑30）mm×

（10‑50）mm，经向拉力不少于6000N/5cm。

[0037] S102、浇筑所述活性粉末混凝土至所述板材端口模具，成型后将所述纤维立体网

格由成型面插入至所述活性粉末混凝土，其中，所述纤维立体网格融入所述活性粉末混凝

土的深度不小于预设第一阈值，所述纤维立体网格高出所述成型面的高度不小于预设第二

阈值。

[0038] 在具体实施中，将制备好的活性粉末混凝土拌合物浇筑至板材端口模具中，将布

满活性粉末混凝土拌合物的板材端口模具摊平，并控制排气器进行滚动排气，以排出活性

粉末混凝土内部的空气，以实现密实成型。当活性粉末混凝土的表面无明显气泡时，将纤维

立体网格放置于活性粉末混凝土的成型面上，向纤维立体网格施加压力，使其插入至活性

粉末混凝土中。

[0039] 这里，纤维立体网格部分融入至活性粉末混凝土中，部分暴露在外高出活性粉末

混凝土的成型面，用于连接轻质混凝土。

[0040] 需要说明的是，纤维立体网格融入活性粉末混凝土的深度不小于预设第一阈值，

纤维立体网格高出成型面的高度不小于预设第二阈值。预设第一阈值与预设第二阈值可以

根据实际需要进行选择，在此不做具体限制，优选的，第一阈值可以为5mm，第二阈值可以为

10mm。

[0041] 可选的，当纤维立体网格为双层网格时，将纤维立体网格中的一层融入至活性粉

末混凝土中。

[0042] 需要说明的是，搅拌完毕的活性粉末混凝土拌合物应在30分钟内布料完毕；多个

板材端口模具之间需要连续布料，最大间隔时间应不超过10分钟；活性粉末混凝土材料搅

拌、运输、布料及构件静停应在10℃以上的环境下完成；在活性粉末混凝土布料过程中，应

随机制作活性粉末混凝土试件，试件应随构件或同条件下成型，并随构件同条件养护。

[0043] 作为一种可能的实施方式，当活性粉末混凝土在板材端口模具内成型为板材端口

构件后，需要立即覆盖塑料薄膜，与板材端口模具一同送入养护设施进行养护，直至活性粉

末混凝土的强度达到15MPa，但不超过30MPa。

[0044] 这里，针对活性粉末混凝土的成型构件的养护采用蒸汽养护，成型构件需要静停2

小时后采用蒸汽养护；养护过程分为升温、恒  温、降温三个阶段，升温速度不应大于12℃/

h，降温速度不应大于15℃/h；恒温温度应控制在45℃±5℃，恒温养护时间不应少于8h；撤

除保温设施时，构件表面温度与环境温度之差不应超过15℃。

[0045] S103、采用多片所述纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其中，每两片所述纤维
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立体网格之间采用纤维立筋连接，将所述纤维网格骨架布置于所述板材成型模具中。

[0046] 在具体实施中，将多片纤维立体网格，根据轻型无机材料复合板材的生产厚度需

求，捆扎形成纤维网格骨架，同时，每两片纤维立体网格之间通过纤维立筋连接，纤维立筋

的制作材料与纤维立体网格相同，以增加纤维网络骨架对于各项拉伸力的承受能力，将纤

维网格骨架布置于板材成型模具中，进而优化轻型无机材料复合板材的力学特性。

[0047] 这里，纤维网格骨架中每两层立体网格间沿长度方向安装竖立的立体网格支撑，

竖向立体网格距边150mm，两者间距300mm。采用火烧丝绑扎牢固，绑扎间距不大于200mm。

[0048] 需要说明的是，纤维立筋的宽度不大于300mm。

[0049] S104、将所述板材端口模具与所述板材成型模具组装，向所述板材成型模具灌注

所述轻质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模形成轻型无机材料复合板材。

[0050] 在具体实施中，将板材端口模具组装至板材成型模具的两侧以及底部，进而形成

上端开口的方体空间，板材成型模具的内部包括纤维立体网格绑扎形成的纤维网格骨架，

与板材端口模具中，活性粉末混凝土成型面之间，存在露出的纤维立体网格。向板材成型模

具内部灌注轻质混凝土，在板材成型模具内，纤维网格骨架与轻质混凝土融合，板材端口模

具中，活性粉末混凝土成型面上露出的纤维立体网格与轻质混凝土融合。

[0051] 这里，待轻质混凝土成型后进行脱模处理，即可得到两侧与底部由采用活性粉末

混凝土制成的端口构件组成，主体面板采用轻质混凝土浇筑成型的轻型无机材料复合板

材。

[0052] 需要说明的是，在轻型无机材料复合板材脱模之前，还需要进行蒸汽加热养护，养

护温度范围为30℃‑45℃、湿度不小于70％，养护时间不少于12小时或轻质混凝土的强度不

低于0.5MPa。

[0053] 这里，针对成型完毕的轻型无机材料复合板材采用常压蒸汽养护。静停时间不小

于2小时，静停时环境温度不小于10℃，不大于30℃，湿度不小于50%；静停结束后，开始通入

蒸汽升温，升温速率不大于10℃/h，升温至45±5℃后开始恒温养护，养护时间不小于10小

时或砼试块强度不小于0.5MPa，进入降温阶段，降温速率不大于15℃/h，降至与环境温差不

大于15℃时，降温结束。可以进行脱模阶段。

[0054] 作为一种可能的实施方式，在轻型无机材料复合板材脱模后，还需要针对轻型无

机材料复合板材的表面进行修补找平；在轻型无机材料复合板材的表面喷涂装修层，装修

层依次包括：聚合物砂浆层、弹性腻子层以及无机材料层；在装修层之上，采用雾化工艺浸

润一层掺氮质纳米二氧化钛复合无机材料。

[0055] 这里，针对轻型无机材料复合板材的表面进行处理：清理表面的浮土、浮渣；用修

补石膏或修补砂浆对轻质板材表面的蜂窝麻面进行修补找平。

[0056] 其中，轻型无机材料复合板材的表面采用的装修层分为三层，一层为2‑3mm厚超细

型聚合物砂浆；二层1mm超薄型弹性腻子层；三层为无机材料层。针对无机材料层，可采用无

机涂料、真石漆、水包砂等，也可以粘贴瓷砖、大理石面等材料。

[0057] 进一步的，为了提高装配式房间内的空气质量，减少有害气体的含量；为了消灭或

尽可能减少地下车站等潮湿环境中的细菌、病毒等，采用雾化工艺，在板材装修表面浸化一

层10‑50um的掺氮质纳米TiO2复合无机材料，起到净化空气、杀灭细菌的作用。

[0058] 本公开实施例提供的一种轻型无机材料复合板材的生产方法，通过制备活性粉末
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混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材成型模具以及纤维立体网格；浇筑活性

粉末混凝土至板材端口模具，成型后将纤维立体网格由成型面插入至活性粉末混凝土，其

中，纤维立体网格融入活性粉末混凝土的深度不小于预设第一阈值，纤维立体网格高出成

型面的高度不小于预设第二阈值；采用多片纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其中，每

两片纤维立体网格之间采用纤维立筋连接，将纤维网格骨架布置于板材成型模具中；将板

材端口模具与板材成型模具组装，向板材成型模具灌注轻质混凝土，并在轻质混凝土成型

后脱模形成轻型无机材料复合板材。利用此方法生产的轻型无机材料复合板材，可以具有

磕碰不易掉角、运输及吊装不易开裂、耐冲击、良好隔音、隔热等优秀性能。

[0059] 参见图2所示，为本公开实施例提供的另一种轻型无机材料复合板材的生产方法

的流程图，所述方法应用于图1中所示的步骤S104之后，包括步骤S201~S204，其中：

S201、清理所述轻型无机材料复合板材中的轻质混凝土面层，使所述纤维立体网

格露出，其中，所述纤维立体网格的露出高度不大于预设第三阈值。

[0060] S202、提供板材面层模具，在所述轻质混凝土面层上设置所述板材面层模具。

[0061] S203、在所述板材面层模具上标识板材面层对应的需求厚度，通过喷涂或浇筑的

方式在所述轻质混凝土面层上铺设所述活性粉末混凝土，直至所述活性粉末混凝土的厚度

达到所述需求厚度。

[0062] S204、待所述活性粉末混凝土成型后脱模，生成活性粉末混凝土面层。

[0063] 在具体实施中，轻型无机材料复合板材在脱模后进行应按、养护结束后，针对板材

中轻型混凝土部分的面层进行清理，使融入至轻质混凝土的纤维立体网格露出不大于预设

第三阈值的高度，并在轻质混凝土面层上布置板材面层模具，并标识需要浇筑的需求厚度，

根据活性粉末混凝土特性，选择不同的喷涂设备，直接将配制完成的活性粉末混凝土通过

喷涂设备直接喷射在轻质混凝土面层的表面，或者根据需求厚度计算活性粉末混凝土用

量，计量相应活性粉末混凝土量后浇筑至轻质混凝土面层上，当活性粉末混凝土的厚度达

到需求厚度后，形成活性粉末混凝土面层，并进行养护直至活性粉末混凝土达到设定的强

度需求。

[0064] 需要说明的是，预设第三阈值可以根据实际需要进行设置，在此不做具体限制，优

选的，可以为3mm。

[0065] 作为一种可能的实施方式，活性粉末混凝土面层的生成方式还可以预先使用板材

面层模具浇筑成型后，将板材面层模具与板材端口模具一起与板材成型模具进行组装，之

后向板材成型模具灌注轻质混凝土，待密实成型后生成轻型无机材料复合板材。

[0066] 本公开实施例提供的一种轻型无机材料复合板材的生产方法，通过针对所述轻型

无机材料复合板材的表面进行修补找平；在所述轻型无机材料复合板材的表面喷涂装修

层，所述装修层依次包括：聚合物砂浆层、弹性腻子层以及无机材料层；在所述装修层之上，

采用雾化工艺浸润一层掺氮质纳米二氧化钛复合无机材料。利用此方法生产的轻型无机材

料复合板材，可以具有磕碰不易掉角、运输及吊装不易开裂、耐冲击、良好隔音、隔热等优秀

性能。

[0067] 本领域技术人员可以理解，在具体实施方式的上述方法中，各步骤的撰写顺序并

不意味着严格的执行顺序而对实施过程构成任何限定，各步骤的具体执行顺序应当以其功

能和可能的内在逻辑确定。
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[0068] 基于同一发明构思，本公开实施例中还提供了与轻型无机材料复合板材的生产方

法对应的轻型无机材料复合板材的生产装置，由于本公开实施例中的装置解决问题的原理

与本公开实施例上述轻型无机材料复合板材的生产方法相似，因此装置的实施可以参见方

法的实施，重复之处不再赘述。

[0069] 请参阅图3，图3为本公开实施例提供的一种轻型无机材料复合板材的生产装置的

示意图。如图3中所示，本公开实施例提供的轻型无机材料复合板材的生产装置300包括：

材料制备模块310，用于制备活性粉末混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模

具、板材成型模具以及纤维立体网格。

[0070] 活性粉末混凝土构件浇筑模块320，用于浇筑所述活性粉末混凝土至所述板材端

口模具，成型后将所述纤维立体网格由成型面插入至所述活性粉末混凝土，其中，所述纤维

立体网格融入所述活性粉末混凝土的深度不小于预设第一阈值，所述纤维立体网格高出所

述成型面的高度不小于预设第二阈值。

[0071] 网格骨架布置模块330，用于采用多片所述纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，

其中，每两片所述纤维立体网格之间采用纤维立筋连接，将所述纤维网格骨架布置于所述

板材成型模具中。

[0072] 轻质混凝土构件浇筑模块340，用于将所述板材端口模具与所述板材成型模具组

装，向所述板材成型模具灌注所述轻质混凝土，并在所述轻质混凝土成型后脱模形成轻型

无机材料复合板材。

[0073] 关于装置中的各模块的处理流程、以及各模块之间的交互流程的描述可以参照上

述方法实施例中的相关说明，这里不再详述。

[0074] 本公开实施例提供的一种轻型无机材料复合板材的生产装置，通过制备活性粉末

混凝土以及轻质混凝土，并提供板材端口模具、板材成型模具以及纤维立体网格；浇筑活性

粉末混凝土至板材端口模具，成型后将纤维立体网格由成型面插入至活性粉末混凝土，其

中，纤维立体网格融入活性粉末混凝土的深度不小于预设第一阈值，纤维立体网格高出成

型面的高度不小于预设第二阈值；采用多片纤维立体网格绑扎形成纤维网格骨架，其中，每

两片纤维立体网格之间采用纤维立筋连接，将纤维网格骨架布置于板材成型模具中；将板

材端口模具与板材成型模具组装，向板材成型模具灌注轻质混凝土，并在轻质混凝土成型

后脱模形成轻型无机材料复合板材。利用此方法生产的轻型无机材料复合板材，可以具有

磕碰不易掉角、运输及吊装不易开裂、耐冲击、良好隔音、隔热等优秀性能。

[0075] 对应于图1与图2中的轻型无机材料复合板材的生产方法，本公开实施例还提供了

一种电子设备400，如图4所示，为本公开实施例提供的电子设备400结构示意图，包括：

处理器41、存储器42、和总线43；存储器42用于存储执行指令，包括内存421和外部

存储器422；这里的内存421也称内存储器，用于暂时存放处理器41中的运算数据，以及与硬

盘等外部存储器422交换的数据，处理器41通过内存421与外部存储器422进行数据交换，当

所述电子设备400运行时，所述处理器41与所述存储器42之间通过总线43通信，使得所述处

理器41执行图1与图2中的轻型无机材料复合板材的生产方法的步骤。

[0076] 本公开实施例还提供一种计算机可读存储介质，该计算机可读存储介质上存储有

计算机程序，该计算机程序被处理器运行时执行上述方法实施例中所述的轻型无机材料复

合板材的生产方法的步骤。其中，该存储介质可以是易失性或非易失的计算机可读取存储
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介质。

[0077] 本公开实施例还提供一种计算机程序产品，该计算机程序产品包括有计算机指

令，所述计算机指令被处理器执行时可以执行上述方法实施例中所述的轻型无机材料复合

板材的生产方法的步骤，具体可参见上述方法实施例，在此不再赘述。

[0078] 其中，上述计算机程序产品可以具体通过硬件、软件或其结合的方式实现。在一个

可选实施例中，所述计算机程序产品具体体现为计算机存储介质，在另一个可选实施例中，

计算机程序产品具体体现为软件产品，例如软件开发包（Software  Development  Kit，SDK）

等等。

[0079] 所属领域的技术人员可以清楚地了解到，为描述的方便和简洁，上述描述的装置

的具体工作过程，可以参考前述方法实施例中的对应过程，在此不再赘述。在本公开所提供

的几个实施例中，应该理解到，所揭露的装置和方法，可以通过其它的方式实现。以上所描

述的装置实施例仅仅是示意性的，例如，所述单元的划分，仅仅为一种逻辑功能划分，实际

实现时可以有另外的划分方式，又例如，多个单元或组件可以结合或者可以集成到另一个

系统，或一些特征可以忽略，或不执行。另一点，所显示或讨论的相互之间的耦合或直接耦

合或通信连接可以是通过一些通信接口，装置或单元的间接耦合或通信连接，可以是电性，

机械或其它的形式。

[0080] 所述作为分离部件说明的单元可以是或者也可以不是物理上分开的，作为单元显

示的部件可以是或者也可以不是物理单元，即可以位于一个地方，或者也可以分布到多个

网络单元上。可以根据实际的需要选择其中的部分或者全部单元来实现本实施例方案的目

的。

[0081] 另外，在本公开各个实施例中的各功能单元可以集成在一个处理单元中，也可以

是各个单元单独物理存在，也可以两个或两个以上单元集成在一个单元中。

[0082] 所述功能如果以软件功能单元的形式实现并作为独立的产品销售或使用时，可以

存储在一个处理器可执行的非易失的计算机可读取存储介质中。基于这样的理解，本公开

的技术方案本质上或者说对现有技术做出贡献的部分或者该技术方案的部分可以以软件

产品的形式体现出来，该计算机软件产品存储在一个存储介质中，包括若干指令用以使得

一台计算机设备（可以是个人计算机，服务器，或者网络设备等）执行本公开各个实施例所

述方法的全部或部分步骤。而前述的存储介质包括：U盘、移动硬盘、只读存储器（Read‑Only 

Memory，ROM）、随机存取存储器（Random  Access  Memory，RAM）、磁碟或者光盘等各种可以存

储程序代码的介质。

[0083] 最后应说明的是：以上所述实施例，仅为本公开的具体实施方式，用以说明本公开

的技术方案，而非对其限制，本公开的保护范围并不局限于此，尽管参照前述实施例对本公

开进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：任何熟悉本技术领域的技术人员

在本公开揭露的技术范围内，其依然可以对前述实施例所记载的技术方案进行修改或可轻

易想到变化，或者对其中部分技术特征进行等同替换；而这些修改、变化或者替换，并不使

相应技术方案的本质脱离本公开实施例技术方案的精神和范围，都应涵盖在本公开的保护

范围之内。因此，本公开的保护范围应所述以权利要求的保护范围为准。
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图3

图4
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