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(54)实用新型名称

一种大尺寸UHPC双面镂空雕花构件

(57)摘要

本实用新型公开了一种大尺寸UHPC双面镂

空雕花构件，分为UHPC背板和UHPC正板，UHPC背

板上设置第一雕花面和第一接合面，UHPC正板上

设置第二雕花面和第二接合面；第一接合面内设

置有第一预埋件，并且设置有用于插入第二接合

面的连接件；通过第一接合面与第二接合面的结

合，以及连接件插入未凝固的UHPC正板相接，从

而形成构件本体；第一雕花面和第二雕花面则分

别设有装饰层，形成正反两个装饰面，解决了现

有大尺寸UHPC装饰构件无法实现正反两面均为

装饰面的问题。相对于单面浇筑，一面采用人工

雕刻的方法，操作简便，节省人工，具有良好的经

济效益。相对于传统UHPC装饰构件，本实施例的

大尺寸UHPC双面镂空雕花构件的建筑效果较为

突出，具有良好的社会效益。
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1.一种大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，其特征在于，包括模具浇筑而成的UHPC背板和

UHPC正板；

所述UHPC背板包括相对设置的第一雕花面和第一接合面；所述UHPC正板包括相对设置

的第二雕花面和第二接合面；

所述第一雕花面和所述第二雕花面上均设有装饰层；

所述第一接合面接合于所述第二接合面，用于实现所述UHPC背板和所述UHPC正板的连

接并形成构件本体；

所述UHPC背板的内部设有第一预埋件，所述UHPC正板的内部设有第二预埋件；所述第

一接合面上设有凸起的连接件，且所述连接件与所述第一预埋件相连，用于插入所述第二

接合面；

其中，所述UHPC背板与所述UHPC正板接合时，所述UHPC正板为半凝固状态。

2.如权利要求1所述的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，其特征在于，所述连接件为若干

钢筋爪。

3.如权利要求1所述的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，其特征在于，所述第一预埋件和

所述第二预埋件分别为预埋于所述UHPC背板内和所述UHPC正板内的螺纹钢框架。

4.如权利要求1所述的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，其特征在于，所述UHPC背板内预

埋有至少一个第一螺母，所述UHPC正板内预埋有相对应的至少一个第二螺母；

所述第一螺母与所述第一预埋件相连，所述第二螺母与所述第二预埋件相连；所述第

一螺母与相对应的所述第二螺母同轴线并配合形成一螺孔。

5.如权利要求1所述的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，其特征在于，所述UHPC背板和所

述UHPC正板上开设有相对应的排水孔。

6.如权利要求1所述的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，其特征在于，所述装饰层的厚度

为5mm，所述装饰层的材质为装饰混凝土。

7.如权利要求1所述的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，其特征在于，所述构件本体的尺

寸为5000*2050*200mm。
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一种大尺寸UHPC双面镂空雕花构件

技术领域

[0001] 本实用新型属于建筑幕墙装饰技术领域，尤其涉及一种大尺寸UHPC双面镂空雕花

构件。

背景技术

[0002] 随着建筑幕墙的发展和现代公共建筑、(超)大型建筑的需求，超高性能混凝土

(ultra‑high  performance  concrete简称UHPC)逐渐应用于建筑外墙装饰。超高性能混凝

土具有超高的耐久性和超高的力学性能。与传统混凝土相比而言，UHPC是具备高强度、高密

实性、极佳的耐久性及高韧性的建筑材料。可以加工成特定的规格和形状，通过艺术的形式

来改变建筑外墙外观，使之具有立体感。普通UHPC构件采用模具浇筑成型，普遍为外立面单

面装饰效果，要实现UHPC镂空雕花构件正反两面均为装饰面，目前尚没有研究提供成熟的

解决方案。因此现在亟需研发出一种正反两面饰面的UHPC镂空雕花装饰构件制作工艺。

[0003] 由于UHPC镂空雕花构件双面可视，中间图案错综复杂，如果釆用双面模具固定，由

上方直接浇注的方式，侧压力太大，模具有可能变形，而且中间有可能由于局部不连通导致

出现孔洞甚至断裂的风险。采用单面浇筑，反面人工雕刻的方法，会存在人工雕刻无法满足

线条的规格以及流畅度的问题。

实用新型内容

[0004] 本实用新型要解决的技术问题是提供一种大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，以解决

现有大尺寸UHPC装饰构件无法实现正反两面均为装饰面的问题。

[0005] 为解决上述问题，本实用新型的技术方案为：

[0006] 本实用新型的一种大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，包括模具浇筑而成的UHPC背板

和UHPC正板；

[0007] 所述UHPC背板包括相对设置的第一雕花面和第一接合面；所述UHPC正板包括相对

设置的第二雕花面和第二接合面；

[0008] 所述第一雕花面和所述第二雕花面上均设有装饰层；

[0009] 所述第一接合面接合于所述第二接合面，用于实现所述UHPC背板和所述UHPC正板

的连接并形成构件本体；

[0010] 所述UHPC背板的内部设有第一预埋件，所述UHPC正板的内部设有第二预埋件；所

述第一接合面上设有凸起的连接件，且所述连接件与所述第一预埋件相连，用于插入所述

第二接合面；

[0011] 其中，所述UHPC背板与所述UHPC正板接合时，所述UHPC正板为半凝固状态。

[0012] 本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，所述连接件为若干钢筋爪。

[0013] 本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，所述第一预埋件和所述第二预埋件

分别为预埋于所述UHPC背板内和所述UHPC正板内的螺纹钢框架。

[0014] 本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，所述UHPC背板内预埋有至少一个第

说　明　书 1/5 页

3

CN 215977966 U

3



一螺母，所述UHPC正板内预埋有相对应的至少一个第二螺母；

[0015] 所述第一螺母与所述第一预埋件相连，所述第二螺母与所述第二预埋件相连；所

述第一螺母与相对应的所述第二螺母同轴线并配合形成一螺孔。

[0016] 本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，所述UHPC背板和所述UHPC正板上开

设有相对应的排水孔。

[0017] 本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，所述装饰层的厚度为5mm，所述装饰

层的材质为装饰混凝土。

[0018] 本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，所述构件本体的尺寸为5000*2050*

200mm。

[0019] 本实用新型由于采用以上技术方案，使其与现有技术相比具有以下的优点和积极

效果：

[0020] 本实用新型一实施例通过在将大尺寸UHPC装饰构件分为UHPC背板和UHPC正板，

UHPC背板上设置第一雕花面和第一接合面，UHPC正板上设置第二雕花面和第二接合面；第

一接合面内设置有第一预埋件，并且设置有用于插入第二接合面的连接件；通过第一接合

面与第二接合面的结合，以及连接件插入未凝固的UHPC正板相接，即UHPC背板和UHPC正板

分别浇筑，在合模时采用UHPC正板湿作业的方式，从而形成构件本体；第一雕花面和第二雕

花面则分别设有装饰层，从而形成构件本体的正反两个装饰面，解决了现有大尺寸UHPC装

饰构件无法实现正反两面均为装饰面的问题。相对于单面浇筑，一面采用人工雕刻的方法，

操作简便，节省人工，具有良好的经济效益。相对于传统UHPC装饰构件，本实施例的大尺寸

UHPC双面镂空雕花构件的建筑效果较为突出，具有良好的社会效益。

附图说明

[0021] 图1为本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件的横剖节点图；

[0022] 图2为本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件的合模断面示意图；

[0023] 图3为本实用新型的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件的制作方法示意图。

[0024] 附图标记说明：1：构件本体；101：UHPC背板；102：UHPC正板；2：装饰层；3：螺纹钢框

架；4：内螺纹管；5：合模线；6：溢流槽。

具体实施方式

[0025] 以下结合附图和具体实施例对本实用新型提出的一种大尺寸UHPC双面镂空雕花

构件作进一步详细说明。根据下面说明和权利要求书，本实用新型的优点和特征将更清楚。

[0026] 实施例一

[0027] 参看图1和图2，在一个实施例中，一种大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，包括模具浇

筑而成的UHPC背板101和UHPC正板102。

[0028] UHPC背板101包括相对设置的第一雕花面和第一接合面。UHPC正板102包括相对设

置的第二雕花面和第二接合面。第一雕花面和第二雕花面上均设有装饰层2。

[0029] 第一接合面接合于第二接合面，用于实现UHPC背板101和UHPC正板102的连接并形

成构件本体1。UHPC背板101的内部设有第一预埋件，UHPC正板102的内部设有第二预埋件。

第一接合面上设有凸起的连接件，且连接件与第一预埋件相连，用于插入第二接合面。
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[0030] 其中，UHPC背板101与UHPC正板102接合时，UHPC正板102为半凝固状态。

[0031] 本实施例通过在将大尺寸UHPC装饰构件分为UHPC背板101和UHPC正板102，UHPC背

板101上设置第一雕花面和第一接合面，UHPC正板102上设置第二雕花面和第二接合面。第

一接合面内设置有第一预埋件，并且设置有用于插入第二接合面的连接件。通过第一接合

面与第二接合面的结合，以及连接件插入未凝固的UHPC正板102相接，即UHPC背板101和

UHPC正板102分别浇筑，在合模时采用UHPC正板102湿作业的方式，从而形成构件本体1。第

一雕花面和第二雕花面则分别设有装饰层2，从而形成构件本体1的正反两个装饰面，解决

了现有大尺寸UHPC装饰构件无法实现正反两面均为装饰面的问题。相对于单面浇筑，一面

采用人工雕刻的方法，操作简便，节省人工，具有良好的经济效益。相对于传统UHPC装饰构

件，本实施例的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件的建筑效果较为突出，具有良好的社会效益。

[0032] 下面对本实施例的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件的具体结构进行进一步说明：

[0033] 在本实施例中，连接件为若干钢筋爪。第一预埋件和第二预埋件分别为预埋于

UHPC背板101内和UHPC正板102内的螺纹钢框架3。在浇筑前，预先在对应的模具内埋入螺纹

钢框架3，再进行UHPC材料的浇筑。其中，UHPC背板101的制作过程中，还需将钢筋爪在浇筑

前预埋至模具内，可以是固定的设置在螺纹钢框架3上。

[0034] 进一步地，UHPC背板101内预埋有至少一个第一螺母，UHPC正板102内预埋有相对

应的至少一个第二螺母。第一螺母和第二螺母分别与对应的螺纹钢框架3固定连接，且第一

螺母与相对应的第二螺母同轴线并配合形成一螺孔。具体地，可以在UHPC背板101和UHPC正

板102上分别设置对应的八个第一螺母和八个第二螺母，第一螺母和第二螺母均分别沿厚

度方向穿设于UHPC背板101和UHPC正板102；在UHPC背板101与UHPC正板102拼接成型时，第

一螺母分别与对应的第二螺母配合形成一可与外部螺纹件螺纹连接的螺孔。螺孔与外部螺

纹件连接后，即可通过外部螺纹件来实现与建筑或楼体的连接。

[0035] 在其他实施例中，第一螺母和第二螺母也可采用内螺纹管4，具体到本实施例的构

件中，可采用M24不锈钢内螺纹管4。

[0036] 在本实施例中，UHPC背板101和UHPC正板102的下方可开设有相对应的排水孔，用

于将构件本体1与楼体之间形成的空隙之间的水排出。

[0037] 在本实施例中，构件本体1的尺寸为5000*2050*200mm，装饰层2的材质为装饰混凝

土，装饰层2的厚度可为5mm。即UHPC背板101和UHPC正板102结合后的厚度为190mm，加上两

侧的装饰层2厚度5mm后即为200mm。UHPC抗压强度≥120Mpa，抗折强度≥20Mpa。

[0038] 实施例二

[0039] 参看图3，本实施例提供了一种大尺寸UHPC双面镂空雕花构件制作工艺，用于制作

上述实施例一中的大尺寸UHPC双面镂空雕花构件，具体步骤如下：

[0040] 步骤S1：制作与UHPC背板101和UHPC正板102对应的上片模具和下片模具。

[0041] 步骤S2：在上片模具内制备UHPC背板101并脱模。

[0042] 步骤S201：在上片模具内喷射装饰层2。

[0043] 步骤S202：在上片模具内预埋第一预埋件和连接件。

[0044] 步骤S203：浇筑UHPC材料，成型后脱模。

[0045] 步骤S3：在下片模具内喷射装饰层2，再浇筑UHPC材料后，将UHPC背板101吊装至下

片模具上方并合模。
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[0046] 步骤S301：浇筑UHPC材料至合模线5预留的溢流槽6瞎眼，找平高度。

[0047] 步骤S302：缓慢吊挂UHPC背板101向下对齐，找准合模卡具位置。

[0048] 步骤S303：确认无误后松开吊链，让UHPC背板101压在UHPC正板102上，固定卡具螺

母，局部厚度可用薄垫片微调，观察溢流槽6状态，确保所有溢流槽6均匀挤出湿料，包括四

边。

[0049] 步骤S304：检查，局部溢流不足时局部灌浆。

[0050] 步骤S4：整体脱模。

[0051] 下面对本实施例的制作方法进行进一步展开说明：

[0052] 在本实施例中，步骤S1具体可为以业主和设计师签字确认的图纸为准，三维建模，

小样确认后开始雕刻模具。模具由上、下、左、右共四片组合完成，合模时上下预留15mm挡

边。上下片必须在同一台雕刻机上完成，上片厚度195mm，下片厚度120mm，EPS采用容重

20kg/m3的材料。雕刻完成后标号归类，运输时必须做好保护措施。围挡模具：边围挡采用18

号槽钢，按照长度尺寸切割、打磨并调直，下边打孔固定在平台上，长边和短边必须用斜撑

固定，对角线误差控制≤2mm。长边围挡打定位孔，每套围挡制作四根80*100mm不等边的预

埋螺母的拉撑并编号固定。

[0053] 其中，边围挡采用18号槽钢，按照长度尺寸切割、打磨并调直，下边打孔固定在平

台上，长边和短边必须用斜撑固定，对角线误差控制≤2mm。长边围挡打定位孔，每套围挡制

作四根80*100mm不等边的预埋螺母的拉撑并编号固定。

[0054] 在本实施例的步骤S1和步骤S2之间，还可包括步骤S5：镂空雕花构件浆料配制，按

照配比严格控制配料计量，骨料误差控制在±0.5％以内，保证每100kg  UHPC拌合料中水不

得超过9.5kg。两台搅拌机同时作业，叉车和行车提前准备好。搅拌时间5‑10分钟，搅拌要均

匀，按照规定物料顺序添加，不锈钢纤维要均匀添加。不锈钢拌合料搅拌之后搅拌装饰层2

拌合料，必须冲洗搅拌机和储料罐。

[0055] 在本实施例的步骤S2和步骤S3中，装饰层2制作采用喷射工艺。喷射要均匀，厚度

控制在5mm。个别地方可人工用抹子压实找平。

[0056] 在本实施例的步骤S3具体为：提前固定好预埋的第一螺母、第二螺母和预埋的两

套螺纹钢框架3，上下两片分别预埋一套螺纹钢框架3，下片螺纹钢与预埋螺母同通过穿孔

的方式连接在一起，并预留钢筋爪。先制作UHPC背板101，脱模后用支撑大角钢通过第一螺

母固定，支撑角板朝上用于吊挂，第一接合面朝下，待用。

[0057] 制作UHPC正板102时先喷射装饰层2料，找平后浇筑结构层不锈钢拌合料，浇筑到

预定高度后，将UHPC背板101吊运过来找准方向合模，注意排水孔对齐。上下两片合模时要

控制八个预埋螺母处的高度以及四个角的高度，确保一致后固定。反复检查四角及各边的

平整度，确认无误后松开吊链，让后片压在正片上，固定卡具螺母，局部厚度可用薄垫片微

调，观察溢流槽6状态，确保所有溢流槽6均匀挤出湿料，包括四边。检查，局部溢流不足时局

部灌浆。

[0058] 在本实施例中，在步骤S3和步骤S4之间还可包括步骤S6：养护，浇筑完成后先用薄

膜覆盖，四边压实。检查并开启热风机，然后安装苫布支架，覆盖苫布，确保棚内温度在40‑

50摄氏度之间。

[0059] 在本实施例中，在步骤S4中，构件强度达标后可以脱模，用四根不等边支撑角钢固
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定预埋螺母并吊装转运至剔凿车间。小心脱掉苯板模具，放平后雕刻师傅进行表面处理，去

掉错台和接缝处多余的部分，用雕刻机处理和修缮装饰效果。双面处理后制品立起，继续用

雕刻机处理细部。全部结束后喷砂处理。

[0060] 在步骤S4后，还可包括步骤S7：镂空雕花构件表面修补，喷砂处理后开始修补处

理。用装饰层2拌合料修补，养护强度达标后对修补处喷砂处理，再次和反复修补及喷砂，直

到基本完成。表面喷石材保护剂，要喷均匀，颜色一致。

[0061] 通过本实施例的制作方法，通过汽车吊、手拉葫芦的使用大大减少了施工人员的

投入，功效得到了大幅提升。大尺寸UHPC双面镂空雕花构件的制作相对于传统石材浮雕外

墙面施工节约了施工工期50％(10天)。

[0062] 上面结合附图对本实用新型的实施方式作了详细说明，但是本实用新型并不限于

上述实施方式。即使对本实用新型作出各种变化，倘若这些变化属于本实用新型权利要求

及其等同技术的范围之内，则仍落入在本实用新型的保护范围之中。
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