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本发明公开了一种PC构件的制作工艺，钢筋

下料、成品骨架制作，模台清扫，画线定位，模具

制作，模具安装，涂脱模剂，钢筋绑扎、入模，工装

安装固定，布砼振捣，抹面、收光，拉毛，养护，构

件脱模，构件修补，堆场堆放，发货装车，通过本

工艺制得的PC构件，表面平整无毛刺，没有色差，

各处修补的地方也具有较强的应力，具有极高的

平整度，品质大大提升，蒸养按照静停——升

温——恒温——降温四个阶段进行，首先静停

2h；升温2～3h，升温速度控制在15摄氏度/h；恒

温不小于4小时，恒温时段温度保持在55±2摄氏

度；降温3h，降温速度控制在10摄氏度/h，保证PC

构件有较强的结构强度。
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1.一种PC构件的制作工艺，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一：钢筋下料、成品骨架制作，严格按配筋单配料，各种规格的钢筋必须分类堆放，

钢筋弯折的弯弧内直径应符合规范要求，箍筋、拉筋的末端应按照设计要求做弯钩；钢筋骨

架制作成型后，按规定要求进行实测检查，检查合格后，分类堆放，应用木方承托或存放于

架上；

步骤二：模台清扫，模台表面残余混凝土、焊点清理、打磨平整，模具内外侧清理，清除

模具表面混凝土及杂物等；模台上孔洞用塑料堵孔塞进行封堵，封堵后进行抛光处理；模具

清理后，并对模板内用干布清理干净；

步骤三：画线定位，定位、弹线，在模板底面根据要求进行弹线定位固定，并确认扭曲、

翘曲接缝均在允许范围内；拼合模作业，拼合模后用销子、螺丝固定模板位置；

步骤四：模具制作；

步骤五：模具安装，模具组模方法按照构件图尺寸制作；在模板底面根据要求进行弹线

定位固定，并确认扭曲、翘曲、接缝均在允许范围内；模具拼装按拼装顺序进行，对于特殊构

件和对要求钢筋先入模后拼的特殊模具，严格按照操作步骤执行；模具拼装应连接牢固、缝

隙严密，模具与模台间的螺栓、定位销、磁盒等固定方式应可靠，防止振捣时漏浆；模具拼装

时，模板接触面平整度、板面弯曲、拼装缝隙、几何尺寸等满足相关设计要求，模具几何尺寸

的允许偏差的规定；

步骤六：涂脱模剂，脱模剂涂抹前，模具内部保证无其它杂质污染物；将脱模剂用海绵

刷先涂内外边模和活动端模的侧面,再涂模台底模，且要均匀且不能积液；涂抹脱模剂时要

保持手势的方向一致；

步骤七：钢筋绑扎、入模，钢筋网、钢筋骨架满足构件设计图要求，宜采用专用钢筋定位

件，入模应符合下列要求：钢筋骨架尺寸应准确，骨架吊装时应采用多吊点的专用吊架，防

止骨架产生变形；保护层垫块宜采用塑料类垫块，且与钢筋骨架或网片卡装牢固；间距满足

钢筋限位及控制变形要求；钢筋骨架入模时应平直、无损伤，表面不得有油污；钢筋网片或

骨架装入模具后，按设计图纸要求对钢筋位置、规格、间距、保护层厚度等进行检查，允许偏

差及检验方法应符合相关规定；

步骤八：工装安装固定，预制构件表面的预埋件、螺栓孔和预留孔洞按构件模板进行配

置，预留和预埋质量要求和允许偏差及检验方法应满足相关规定；

步骤九：布砼振捣，混凝土应均匀连续浇筑，混凝土的铺设放料，高度要在合理值以下，

投料量以预算方量控制；混凝土浇筑时保证模具、门窗框、预埋件、连接件不发生变形或者

移动，如有偏差应采取措施及时纠正；混凝土浇筑采用的振捣棒宜选用Φ50型号振捣棒，振

捣过程中避免碰到模具和固定埋件，外框等狭小部位用超细振动棒或者手提式振动棒快插

慢拔振捣，振动棒垂直于混凝土表面并快插慢拔均匀振捣，当混凝土表面无明显塌陷、有水

泥浆出现、不在冒气泡时，结束该部位振捣；

步骤十：抹面、收光，混凝土表面要求用抹刀进行抹平，埋件内设置泡沫棒保护螺牙丝

口，收光抹面时，少量带水，收光抹面多次进行，达到平面如镜；

步骤十一：拉毛，抹面后，当用食指稍微加压按下能出现2mm左右深度的凹痕时，即为最

佳拉毛时间，拉毛深度不小于4mm，采用自制工具进行拉毛；

步骤十二：养护，本项目混凝土采用蒸汽养护等方法，蒸养在原生产模位上进行时，采
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用表面遮盖油布做蒸养罩，内通蒸汽；蒸养按照静停——升温——恒温——降温四个阶段

进行；首先静停2h；升温2～3h，升温速度控制在15摄氏度/h；恒温不小于4小时，恒温时段温

度保持在55±2摄氏度；降温3h，降温速度控制在10摄氏度/h；

步骤十三：构件脱模，构件脱模应严格按照顺序拆除模具；构件脱模时仔细检查确认构

件与模具之间的连接部分完全拆除后方可起吊；预制混凝土构件的脱模起吊时，同条件养

护的混凝土立方体抗压强度应根据设计要求确定，如无具体要求，达到15MPa以上才可拆模

起吊；构件起吊应平稳，水平构件采用专用多点吊架进行起吊，复杂构件采用专门的吊架进

行起吊；

步骤十四：构件修补，首先进行构件表面清理，用榔头、钢簪、磨光机进行表面清洁，再

用毛刷、吹风机清除表面浮灰，保证构件面整洁；其次再对构件进行修补，表面修补，将白水

泥、黑水泥跟胶水按照一定比例拌和，如果胶水材质较好需要加入一定的水来拌和修补的

水泥浆，水泥浆粘稠度要适中；如果构件缺陷较大需要先用超早强水泥跟胶水拌和进行第

一次修补填充，然后表面再做二次修补；棱角修补，对崩边、崩角尺寸较大位置，首先进行破

损面清理，去除浮渣，然后用结构胶涂刷结合面，使用高强砂浆进行修补，修补完成后保湿

养护不少于48小时，最后做必要的表面修饰，不能满足规范要求的报废处理；孔洞、蜂窝、麻

面修补，将表面刷洗干净后，用掺细砂的水泥砂浆将露筋部位抹平，对于较深的孔洞，将表

面混凝土清除后，应观察内部结构，密实性不影响结构的，进行注浆处理，否则报废处理；其

它修补，砂斑、砂线、起皮、污迹，用含细砂水泥浆进行修补，用砂纸打磨光洁；打磨，等修补

面水泥干了后用100#或120#的砂纸套在砂纸架进行打磨；消除色差，用海绵蘸着水泥干粉

将整个构件面进行涂抹，减少构件原件与修补区域的色差；

步骤十五：堆场堆放，用平板车将构件从产线移至PC存放区，将构件放置指定存放架并

用销子固定，两板之间保持一定距离；构件进入存放架内时，要调整构件平衡，在销子没固

定构件前，行车吊钩不可下行松动；堆场地坪必须坚实平整，场地底部采用垫木，放置位置

正确，确保成品的堆放处于平稳状态；木材垫木上应放置硬质塑料材，垫木上下必须对齐；

步骤十六：发货装车。

2.根据权利要求1所述的一种PC构件的制作工艺，其特征在于：所述步骤一中钢筋弯折

的弯弧内直径的规范要求为光圆钢筋不小于钢筋直径的2.5倍，335MPa级、400MPa级带肋钢

筋不小于钢筋直径的4倍。

3.根据权利要求1所述的一种PC构件的制作工艺，其特征在于：所述步骤九中混凝土的

铺设放料时高度的合理值为50cm。

4.根据权利要求1所述的一种PC构件的制作工艺，其特征在于：所述步骤十四中白水

泥、黑水泥跟胶水的比例为白水泥：黑水泥=1:2。

5.根据权利要求1所述的一种PC构件的制作工艺，其特征在于：所述步骤十四中水泥干

粉的白水泥跟黑水泥的比例为1:1。
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一种PC构件的制作工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及PC构件的制作技术领域，具体为一种PC构件的制作工艺。

背景技术

[0002] PC为的英文缩写，在住宅工业化领域称作PC构件。如预制钢筋混凝土柱地基基础、

预制钢结构钢柱基础、路灯广告牌柱钢筋混凝土基础、预制楼板。与之相对应的传统现浇混

凝土需要工地现场制模、现场浇注和现场养护。混凝土预制件被广泛应用于建筑、交通、水

利等领域，在国民经济中扮演重要的角色。

[0003] 目前市面上很多PC构件表面有毛刺，在施工时，还要对表面进行再次打磨，耗时耗

力，而且在施工时，由于修补比较随意，容易发生棱角脱落、开裂及出现色差的情况，影响工

程品质，因此，亟待一种改进的技术来解决现有技术中所存在的这一问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种PC构件的制作工艺，以解决上述背景技术中提出的问

题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种PC构件的制作工艺，包括以下步

骤：

步骤一：钢筋下料、成品骨架制作，严格按配筋单配料，各种规格的钢筋必须分类堆放，

钢筋弯折的弯弧内直径应符合规范要求，箍筋、拉筋的末端应按照设计要求做弯钩；钢筋骨

架制作成型后，按规定要求进行实测检查，检查合格后，分类堆放，应用木方承托或存放于

架上；

步骤二：模台清扫，模台表面残余混凝土、焊点清理、打磨平整，模具内外侧清理，清除

模具表面混凝土及杂物等；模台上孔洞用塑料堵孔塞进行封堵，封堵后进行抛光处理；模具

清理后，并对模板内用干布清理干净；

步骤三：画线定位，定位、弹线，在模板底面根据要求进行弹线定位固定，并确认扭曲、

翘曲接缝均在允许范围内；拼合模作业，拼合模后用销子、螺丝固定模板位置；

步骤四：模具制作；

步骤五：模具安装，模具组模方法按照构件图尺寸制作；在模板底面根据要求进行弹线

定位固定，并确认扭曲、翘曲、接缝均在允许范围内；模具拼装按拼装顺序进行，对于特殊构

件和对要求钢筋先入模后拼的特殊模具，严格按照操作步骤执行；模具拼装应连接牢固、缝

隙严密，模具与模台间的螺栓、定位销、磁盒等固定方式应可靠，防止振捣时漏浆；模具拼装

时，模板接触面平整度、板面弯曲、拼装缝隙、几何尺寸等满足相关设计要求，模具几何尺寸

的允许偏差的规定；

步骤六：涂脱模剂，脱模剂涂抹前，模具内部保证无其它杂质污染物；将脱模剂用海绵

刷先涂内外边模和活动端模的侧面,再涂模台底模，且要均匀且不能积液；涂抹脱模剂时要

保持手势的方向一致；
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步骤七：钢筋绑扎、入模，钢筋网、钢筋骨架满足构件设计图要求，宜采用专用钢筋定位

件，入模应符合下列要求：钢筋骨架尺寸应准确，骨架吊装时应采用多吊点的专用吊架，防

止骨架产生变形；保护层垫块宜采用塑料类垫块，且与钢筋骨架或网片卡装牢固；间距满足

钢筋限位及控制变形要求；钢筋骨架入模时应平直、无损伤，表面不得有油污；钢筋网片或

骨架装入模具后，按设计图纸要求对钢筋位置、规格、间距、保护层厚度等进行检查，允许偏

差及检验方法应符合相关规定；

步骤八：工装安装固定，预制构件表面的预埋件、螺栓孔和预留孔洞按构件模板进行配

置，预留和预埋质量要求和允许偏差及检验方法应满足相关规定；

步骤九：布砼振捣，混凝土应均匀连续浇筑，混凝土的铺设放料，高度要在合理值以下，

投料量以预算方量控制；混凝土浇筑时保证模具、门窗框、预埋件、连接件不发生变形或者

移动，如有偏差应采取措施及时纠正；混凝土浇筑采用的振捣棒宜选用Φ50型号振捣棒，振

捣过程中避免碰到模具和固定埋件，外框等狭小部位用超细振动棒或者手提式振动棒快插

慢拔振捣，振动棒垂直于混凝土表面并快插慢拔均匀振捣，当混凝土表面无明显塌陷、有水

泥浆出现、不在冒气泡时，结束该部位振捣；

步骤十：抹面、收光，混凝土表面要求用抹刀进行抹平，埋件内设置泡沫棒保护螺牙丝

口，收光抹面时，少量带水，收光抹面多次进行，达到平面如镜；

步骤十一：拉毛，抹面后，当用食指稍微加压按下能出现2mm左右深度的凹痕时，即为最

佳拉毛时间，拉毛深度不小于4mm，采用自制工具进行拉毛；

步骤十二：养护，本项目混凝土采用蒸汽养护等方法，蒸养在原生产模位上进行时，采

用表面遮盖油布做蒸养罩，内通蒸汽；蒸养按照静停——升温——恒温——降温四个阶段

进行；首先静停2h；升温2～3h，升温速度控制在15摄氏度/h；恒温不小于4小时，恒温时段温

度保持在55±2摄氏度；降温3h，降温速度控制在10摄氏度/h；

步骤十三：构件脱模，构件脱模应严格按照顺序拆除模具；构件脱模时仔细检查确认构

件与模具之间的连接部分完全拆除后方可起吊；预制混凝土构件的脱模起吊时，同条件养

护的混凝土立方体抗压强度应根据设计要求确定，如无具体要求，达到15MPa以上才可拆模

起吊；构件起吊应平稳，水平构件采用专用多点吊架进行起吊，复杂构件采用专门的吊架进

行起吊；

步骤十四：构件修补，首先进行构件表面清理，用榔头、钢簪、磨光机进行表面清洁，再

用毛刷、吹风机清除表面浮灰，保证构件面整洁；其次再对构件进行修补，表面修补，将白水

泥、黑水泥跟胶水按照一定比例拌和，如果胶水材质较好需要加入一定的水来拌和修补的

水泥浆，水泥浆粘稠度要适中；如果构件缺陷较大需要先用超早强水泥跟胶水拌和进行第

一次修补填充，然后表面再做二次修补；棱角修补，对崩边、崩角尺寸较大位置，首先进行破

损面清理，去除浮渣，然后用结构胶涂刷结合面，使用高强砂浆进行修补，修补完成后保湿

养护不少于48小时，最后做必要的表面修饰，不能满足规范要求的报废处理；孔洞、蜂窝、麻

面修补，将表面刷洗干净后，用掺细砂的水泥砂浆将露筋部位抹平，对于较深的孔洞，将表

面混凝土清除后，应观察内部结构，密实性不影响结构的，进行注浆处理，否则报废处理；其

它修补，砂斑、砂线、起皮、污迹，用含细砂水泥浆进行修补，用砂纸打磨光洁；打磨，等修补

面水泥干了后用100#或120#的砂纸套在砂纸架进行打磨；消除色差，用海绵蘸着水泥干粉

将整个构件面进行涂抹，减少构件原件与修补区域的色差；
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步骤十五：堆场堆放，用平板车将构件从产线移至PC存放区，将构件放置指定存放架并

用销子固定，两板之间保持一定距离；构件进入存放架内时，要调整构件平衡，在销子没固

定构件前，行车吊钩不可下行松动；堆场地坪必须坚实平整，场地底部采用垫木，放置位置

正确，确保成品的堆放处于平稳状态；木材垫木上应放置硬质塑料材，垫木上下必须对齐；

步骤十六：发货装车。

[0006] 优选的，所述步骤一中钢筋弯折的弯弧内直径的规范要求为光圆钢筋不小于钢筋

直径的2.5倍，335MPa级、400MPa级带肋钢筋不小于钢筋直径的4倍。

[0007] 优选的，所述步骤九中混凝土的铺设放料时高度的合理值为50cm。

[0008] 优选的，所述步骤十四中白水泥、黑水泥跟胶水的比例为白水泥：黑水泥=1:2。

[0009] 优选的，所述步骤十四中水泥干粉的白水泥跟黑水泥的比例为1:1。

[0010] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

（1）通过本工艺制得的PC构件，表面平整无毛刺，没有色差，各处修补的地方也具有较

强的应力，具有极高的平整度，品质大大提升。

[0011] （2）蒸养按照静停——升温——恒温——降温四个阶段进行，首先静停2h；升温2

～3h，升温速度控制在15摄氏度/h；恒温不小于4小时，恒温时段温度保持在55±2摄氏度；

降温3h，降温速度控制在10摄氏度/h，保证PC构件有较强的结构强度。

附图说明

[0012] 图1为本发明工艺流程示意图。

具体实施方式

[0013] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明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，本领域普通技术人员在没有做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。

[0014] 请参阅图1，本发明提供一种技术方案：一种PC构件的制作工艺，其特征在于：包括

以下步骤：

步骤一：钢筋下料、成品骨架制作，严格按配筋单配料，各种规格的钢筋必须分类堆放，

不得任意乱放，钢筋弯折的弯弧内直径应符合规范要求：光圆钢筋不应小于钢筋直径的2.5

倍，335MPa级、400MPa级带肋钢筋不应小于钢筋直径的4倍（D≤25），箍筋、拉筋的末端应按

照设计要求做弯钩；钢筋骨架制作成型后，按规定要求进行实测检查，检查合格后，分类堆

放，钢筋笼不可直接摆放于地上，应用木方承托或存放于架上；做好钢筋堆放，废钢筋回收

及包干区落手清工作；

步骤二：模台清扫，模台表面残余混凝土、焊点清理、打磨平整，模具内外侧清理，清除

模具表面混凝土及杂物等；模台上孔洞用塑料堵孔塞进行封堵，封堵后进行抛光处理；模具

清理后，并对模板内用干布清理干净；

步骤三：画线定位，定位、弹线，在模板底面根据要求进行弹线定位固定，并确认扭曲、

翘曲接缝均在允许范围内；拼合模作业，拼合模后用销子、螺丝固定模板位置；

步骤四：模具制作；

说　明　书 3/5 页

6

CN 110788959 A

6



步骤五：模具安装，模具组模方法按照构件图尺寸制作；在模板底面应根据要求进行弹

线定位固定，并确认扭曲、翘曲、接缝均在允许范围内；模具拼装应按拼装顺序进行，对于特

殊构件和对要求钢筋先入模后拼的特殊模具，应严格按照操作步骤执行；模具拼装应连接

牢固、缝隙严密，模具与模台间的螺栓、定位销、磁盒等固定方式应可靠，防止振捣时漏浆；

模具拼装时，模板接触面平整度、板面弯曲、拼装缝隙、几何尺寸等应满足相关设计要求，模

具几何尺寸的允许偏差的规定；

步骤六：涂脱模剂，脱模剂涂抹前，模具内部清洁工作要到位，保证无其它杂质污染物；

将脱模剂用海绵刷先涂内外边模和活动端模的侧面,再涂模台底模，脱模剂的涂抹不可遗

漏,且要均匀且不能积液；涂抹脱模剂时要保持手势的方向一致；

步骤七：钢筋绑扎、入模，钢筋网、钢筋骨架应满足构件设计图要求，宜采用专用钢筋定

位件，入模应符合下列要求：钢筋骨架尺寸应准确，骨架吊装时应采用多吊点的专用吊架，

防止骨架产生变形；保护层垫块宜采用塑料类垫块，且应与钢筋骨架或网片卡装牢固；间距

满足钢筋限位及控制变形要求；钢筋骨架入模时应平直、无损伤，表面不得有油污；钢筋网

片或骨架装入模具后，应按设计图纸要求对钢筋位置、规格、间距、保护层厚度等进行检查，

允许偏差及检验方法应符合相关规定；

步骤八：工装安装固定，预制构件表面的预埋件、螺栓孔和预留孔洞应按构件模板进行

配置，预留和预埋质量要求和允许偏差及检验方法应满足相关规定；

步骤九：布砼振捣，混凝土应均匀连续浇筑，混凝土的铺设放料，高度要在50cm以下，构

件混凝土的铺设要尽量控制投料量的精确性，投料量以预算方量控制；浇筑前应对模具、支

架、已安装的钢筋和埋件做检查，并填写隐蔽工程验收单；混凝土浇筑时应保证模具、门窗

框、预埋件、连接件不发生变形或者移动，如有偏差应采取措施及时纠正；混凝土浇筑采用

的振捣棒宜选用Φ50型号振捣棒，注意振捣过程中避免碰到模具和固定埋件，外框等狭小

部位用超细振动棒或者手提式振动棒快插慢拔振捣，振动棒应垂直于混凝土表面并快插慢

拔均匀振捣，当混凝土表面无明显塌陷、有水泥浆出现、不在冒气泡时，应当结束该部位振

捣；

步骤十：抹面、收光，混凝土表面要求用抹刀进行抹平，预埋件周围不能被混凝土覆盖，

埋件内设置泡沫棒保护螺牙丝口，收光抹面时，少量带水，不允许出现大幅掺水进行抹面，

收光抹面要多次进行，达到平面如镜；

步骤十一：拉毛，抹面后，当用食指稍微加压按下能出现2mm左右深度的凹痕时，即为最

佳拉毛时间，拉毛深度不小于4mm，采用自制工具进行拉毛；

步骤十二：养护，本项目混凝土采用蒸汽养护等方法，蒸养在原生产模位上进行时，采

用表面遮盖油布做蒸养罩，内通蒸汽；蒸养按照静停——升温——恒温——降温四个阶段

进行，静停2h；升温2～3h（升温速度控制在15摄氏度/h）；恒温不小于4小时（恒温时段温度

保持在55±2摄氏度）；降温3h（降温速度控制在10摄氏度/h）；

步骤十三：构件脱模，构件脱模应严格按照顺序拆除模具；构件脱模时应仔细检查确认

构件与模具之间的连接部分完全拆除后方可起吊；预制混凝土构件的脱模起吊时，同条件

养护的混凝土立方体抗压强度应根据设计要求确定，如无具体要求，达到15MPa以上才可拆

模起吊（凭试验室出具的起吊通知单，班组方可起吊）；构件起吊应平稳，水平构件应采用专

用多点吊架进行起吊，复杂构件应采用专门的吊架进行起吊；
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步骤十四：构件修补，首先进行构件表面清理，用榔头、钢簪、磨光机进行表面清洁，再

用毛刷、吹风机清除表面浮灰，保证构件面整洁；其次再对构件进行修补，表面修补，将白水

泥、黑水泥跟胶水按照一定比例拌和（无混凝土配比设计时按照水泥白：黑=1:2），如果胶水

材质较好需要加入一定的水来拌和修补的水泥浆，水泥浆粘稠度要适中；如果构件缺陷较

大需要先用超早强水泥跟胶水拌和进行第一次修补填充，然后表面再做二次修补（白水泥+

黑水泥+胶水）；棱角修补，对崩边、崩角尺寸较大（超过20mm）位置，首先进行破损面清理，去

除浮渣，然后用结构胶涂刷结合面，使用高强砂浆进行修补（修补面较大应加构造配筋或抗

裂纤维），修补完成后保湿养护不少于48小时，最后做必要的表面修饰，超过规范范围的要

报方案经设计、监理同意，不能满足规范要求的报废处理；孔洞、蜂窝、麻面修补，将表面刷

洗干净后，用掺细砂的水泥砂浆将露筋部位抹平；对于较深的孔洞，将表面混凝土清除后，

应观察内部结构，密实性不影响结构的，进行注浆处理，否则应报废处理；其它修补，砂斑、

砂线、起皮、污迹，用含细砂水泥浆进行修补，用砂纸打磨光洁；打磨，等修补面水泥干了后

用100#或120#的砂纸套在砂纸架进行打磨；消除色差，用海绵蘸着水泥干粉（白水泥跟黑水

泥按照1:1比例）将整个构件面进行涂抹，减少构件原件与修补区域的色差，注意事项，PC构

件打磨时，控制好构件平整度；构件修补后，控制好色差；

步骤十五：堆场堆放，用平板车将构件从产线移至PC存放区，将构件放置指定存放架并

用销子固定，两板之间保持一定距离，不许有接触；构件进入存放架内时，要调整构件平衡，

不能摇摆，在销子没固定构件前，行车吊钩不可下行松动；堆场地坪必须坚实平整，场地底

部采用垫木，放置位置正确，确保成品的堆放处于平稳状态；木材垫木上应放置硬质塑料

材，垫木上下必须对齐；

步骤十六：发货装车，①运输车辆可采用大吨位卡车或平板拖车；②在吊装作业时必须

明确指挥人员，统一指挥信号；③不同构件应按尺寸分类叠放；④装车时先在车厢底板上做

好支撑与减震措施，以防构件在运输途中因震动而受损，如装车时先在车厢底板上铺两根

100mm×100mm的通长木方，木方上垫15mm以上的硬橡胶垫或其它柔性垫；⑤上下构件之间

必须有防滑垫块，上部构件必须绑扎牢固，结构构件必须有防滑支垫；⑥构件运进场地后，

应按规定或编号顺序有序地摆放在规定的位置，场内堆放地必须坚实，以便防止不沉和使

构件变形；⑦堆码构件时要码靠稳妥，垫块摆放位置要上下对齐，受力点要在一条线上；⑧

装卸构件时要妥善保护，必要时要采取软质吊具。

[0015] 通过本工艺制得的PC构件，表面平整无毛刺，没有色差，各处修补的地方也具有较

强的应力，具有极高的平整度，品质大大提升，蒸养按照静停——升温——恒温——降温四

个阶段进行，首先静停2h；升温2～3h，升温速度控制在15摄氏度/h；恒温不小于4小时，恒温

时段温度保持在55±2摄氏度；降温3h，降温速度控制在10摄氏度/h，保证PC构件有较强的

结构强度。

[0016] 尽管已经示出和描述了本发明的实施例，对于本领域的普通技术人员而言，可以

理解在不脱离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修改、替换

和变型，本发明的范围由所附权利要求及其等同物限定。
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