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1　AMHS系统补强设计原则及方案

1.1 设计原则介绍

根据工程需求中对 AMHS 的设计描述：AMHS 轨道

区域吊顶龙骨需加强，应按照 AMHS 支架反向点对点增

设吊杆（含五金连接配件）并补强镀锌型钢（双面 C 型

钢），每个吊点荷载 550kg。AMHS 设备安装范围内施工

控制在 10mm 以内。水平方向的 2 点间的距离的高度精

度施工要求在 1/1000mm 以下。吊顶强度在 OHT 施工前

和 OHT 施工荷重时的天井的高度差（曲度量）需要在

1.5mm 以下等。因此需要严格根据符合计算结果进行材

料选型，所有选用的材料和丝杆需要采用热浸镀锌处理，

塑料膜包覆，避免产尘积尘。

1.2 设计方案

根据 OHT 规划及现场基准线确定 OHT 的位置，OHT

定位的关键就是确定吊挂系统吊点的位置。吊点位置

的精确定位是通过精密定位仪器（如全站仪、自动投线

仪）完成的，而吊挂系统的牢固可靠，则包含以下三个

部分：

1.2.1 确保 FFU 龙骨本身强度 -FFU 龙骨本身的强度

测试

根据厂商提供的参数及实物对比，对 FFU 龙骨本身

以及下槽口的强度进行有限元分析，并根据相关荷载要

求进行吊挂测试 1。吊挂的器材可就地取材，例如现场使

用的型钢、架空地板等均可以。吊挂时长不低于 8h，过

程中持续加强变形监控和监督，避免超差情况发生。

1.2.2 保证 FFU 龙骨吊点的强度 - 根据 AMHS 布置采

用点对点进行加固

根据 AMHS 的点位布置，对有轨道运行区域进行增

设通丝吊挂，保证点对点的补强。避免轨道车运行过程

中，此区域挠度超差。即点与点之间降低误差标准。
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图1　AMHS吊杆点对点加固

1.2.3 二次钢构的强度 - 二次钢构悬吊的方式

为了保证挠度变形方面的要求，对二次钢构主结构

进行补强，有轨道区域的二次钢构采用 50*100*3mm 双

拼 C 型钢下挂。C 型钢采用热镀锌处理，塑料膜包裹，避

免积尘产尘。

图2　二次钢构的示意图

2　方案材料分解

根据以上的描述，最终的材料选型结果如下：

表1　C型钢的选型规格表

序号 材料名称 规格型号 使用部位

1 C 型钢
热浸镀锌

50*100*3mm
C 型钢二次钢构

2 双拼 C 型钢
热浸镀锌

50*100*3mm
AMHS 位置补强二次钢构

3 C 型钢
热浸镀锌

41*41*2.5mm

大梁位置转化用

C 型钢吊架

4 压板
6mm，8mm，

φ12U 型卡
C 型钢与工字钢主梁连接

5 几字型构件
配套 50*100C 型

钢，4mm 厚
C 型钢与 C 型钢间连接件

6 老虎夹 特殊位置的夹具固定

7 螺母 M12 紧固件

8 通丝 φ10 吊挂件

9 方垫片 50*50*3mm C 型钢背面吊挂件

10 华司垫片 3mm C 型钢槽口位置封堵

3　方案具体实施步骤

3.1 实施流程

C 型钢订货运输——现场放线定位——型钢安装

（压板）——型钢连接（几字型构件）—— φ10 丝杆安

装——缠绕膜保护

3.2 详细步骤

3.2.1 熟悉图纸，准确放线

首先根据现场和图纸对 C 型钢进行定位，使用全站

仪在现场敷设基准线，完成后对基准线进行复核，确认

无误后向厂房东西南北进行偏移，每 1200mm 为一条线

（龙骨模数）。通过激光镭射仪把地面的线投射到 TRUSS

层，以便进行 C 型钢准确定位。每隔 12 米测量一次 C 型

钢间距，避免累积误差。超出差距的技术进行整改完善。

3.2.2  C 型钢安装

先安装东西向 C 型钢，C 型钢通过对应的压板固定

在 H 钢上（双拼 C 型钢压板 8mm 厚，单 C 型钢压板 6mm

厚，U 型卡丝杆为 φ12），压板要确保连接牢固，U 型卡

M12 法兰螺母要确保锁紧。固定完成后，所有构件用缠

绕膜包覆 2，防止灰尘进入。现场使用时进行拆除即可。

图3　C型钢安装固定示意图

3.2.3  C 型钢连接

双拼 C 型钢（东西向）固定完成后，在其上方固定

单 C 型钢（南北向），连接形式如下，几字型构件底边用

M12 弹簧螺母固定，侧边用 M6 燕尾螺丝固定。C 型钢两

端分别距 H 钢中心线 5mm，保证两 C 型钢接头处有 10mm

空隙。避免后续振动造成型钢脱落。

图4　主次钢梁固定示意图
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图5　特殊位置的设计一

此区域 C 型钢需要穿过截面较大的梁，且与相邻次

梁相比有高低差，因此固定在此梁的 C 型钢与相邻 C 型

钢也存在高低差，为了保证钢构强度，俩段 C 型钢需要

400mm 搭接长度在 400mm，保证出头处丝杆能挂住，通

过 350mm 长通丝连接固定。

图6　特殊位置的设计二

此位置50*100*3mm单C型钢在靠近大梁处无固定点

（收口位置），由于此处附近有AMHS吊点，仍需要进行补

强，在C型钢端头处通过老虎夹与H型钢连接，老虎夹配

套φ10通丝使用，安装完毕后注意检查老虎卡紧固完全。

4　质量控制措施

由于下挂吊顶位置除 FFU 龙骨外，自动化小车的下

挂精度异常精准，而自动化设备价值又较高，务必保证

其运行精确性和安全性。

4.1 所有压板与工字钢翼缘完全接触，螺母无松动现

象，发现后全场停工整改。

4.2  C 型钢安装完成后保证其垂直度与水平度，通过

激光仪与地面基准线进行校核。

4.3  C 型钢接头处严格控制在 10mm，且对应 H 型钢

中心位置。

4.4  C 型钢点位及数量不得有缺失，数量与设计需完

全一致。

图7　自动化设备安装后效果

5　结束语

该种施工方案旨在满足自动化设备，运行过程中，

对 FFU 吊顶龙骨的负载要求，如上文所述，采用此种方

案，可以保证整体结构的刚度，满足自动化运行的需求。

符合相关规范以及洁净度要求。
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