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(57)摘要

本发明公开了一种L型预制水磨石装饰挂板

的制备方法，包括以下步骤：A.原料配制；B.模具

清理及安置；C.平面部分的混凝土浇筑；D.转角

部分的浇筑；E.收面、起模、修补；F.打磨、涂保护

剂；本发明采用“堆石工艺”，在转角部分的钢筋

笼内堆满黑白米石后，再进行浇灌；在打磨时，黑

白米石的密度与水磨石装饰挂板底面基本相当，

且浆料少、打磨的深度也与装饰挂板底面基本相

同，解决了传统工艺中，存在的L型水磨石装饰挂

板转角部分侧面石子少，打磨深度深的技术问

题。
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1.一种L型预制水磨石装饰挂板，由转角部分和平面部分组成，其特征在于：该L型预制

水磨石装饰挂板的制备方法包括以下步骤：

A.原料配制

普通混凝土的配制：采用P.Ⅱ  52.5水泥280~330份，掺入50~70份粉煤灰、750~815份河

砂、1050~1150份碎石、3~5份外加剂以及150~170份水，搅拌均匀备用；

水磨石混凝土的配制：采用P.W  42.5白水泥900~1000份，掺入550~650份白米石、550~
650份黑米石、5~10份外加剂以及250~300份水，搅拌均匀备用；

B.模具清理及安置

模具清理要到位，模具内不能有杂质和铁锈，使用4m×10m的高精度大钢模台作为底台

模，边模用螺栓固定在底台模上，放置L型钢筋笼，确定好预埋件的位置，其中，位于边模正

下方的L型钢筋笼的横向部分与纵向部分交汇处，绑扎有一道与边模平行的通长密目钢丝

网；

C.平面部分的混凝土浇筑

平面部分分两层浇筑，首先将步骤A配置好的水磨石混凝土使用自动布料机布料浇筑

到模具内，布料均匀，静置1~1.5h，初凝前，浇筑步骤A配置好的普通混凝土，均匀布料，待浇

筑完毕后，振动3~5s，人工粗擀平；

D.转角部分的浇筑

将550~650份白米石以及550~650份黑米石混合均匀后，倒入转角部分的钢筋笼里，人

工摊平各个角落，将P.W  42.5白水泥900~1000份、8~15份外加剂以及300~350份水搅拌混合

均匀后制成净浆，并浇灌入已铺好黑米石和白米石的孔隙中，待净浆填满孔隙后，振捣3~
5s，达到平整，进行抹面；

E.收面、起模、修补

浇筑完毕后，静置1~2h，初凝前进行收面；当预制构件强度达到15MPa后，拆模起吊至打

磨区，翻转；对产生的气孔、崩角问题进行修补；

F.打磨、涂保护剂

采用从目数低的磨片到目数高的磨片对构件进行数次打磨，清洗干净，待其干后，涂一

层清水保护剂即得L型预制水磨石装饰挂板；

其中，所述外加剂为聚羧酸高性能减水剂，减水率为25~28%。

2.根据权利要求1所述的一种L型预制水磨石装饰挂板，其特征在于：步骤C中，浇筑的

水磨石混凝土厚度为30~35mm。

3.根据权利要求1所述的一种L型预制水磨石装饰挂板，其特征在于：步骤D制得的净浆

的流动度大于300mm。

4.根据权利要求1所述的一种L型预制水磨石装饰挂板，其特征在于：制得的L型预制水

磨石装饰挂板的尺寸为4m×3m。
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一种L型预制水磨石装饰挂板的制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于墙体装饰技术领域，具体涉及一种L型预制水磨石装饰挂板的制备方

法。

背景技术

[0002] 在目前的建筑行业中，水磨石预制构件的生产工艺相对比较成熟，主要有预制和

现浇，这两种方式生产的水磨石预购件尺寸在1m×1m左右，尺寸较小，强度性能高，大多用

于铺设地面，极少用于大型墙体外观装饰领域，因此，在制作大面积的水磨石预制构件，为

保证其平整度及质量，需采用不同的生产工艺。

[0003] 目前，L型大面积的水磨石预购件的制备方法常采用传统的平面型预制构件生产

工艺，如专利105244835A所公开的L型混凝土电缆沟预制件的生产工艺，包括以下步骤：（1）

配置混凝土拌合料；（2）在模具中架立钢筋和铁件；（3）将配置好的混凝土拌合料投入模具

中；（4）振动成型，检查、补料后再振动；（5）脱模养护，检查、修饰处理、检验合格后入库，等

待运输至现场装配。若采用此法来制备大型的L型预制水磨石装饰挂板时，因水磨石混凝土

振捣后，石子下沉，水磨石预制构件底面的石子多，但其侧面的石子非常少，基本都是砂浆，

硬化拆模后打磨，其装饰效果与底面差别明显，且打磨的厚度至少在5mm以上才能露出石

子，生产工艺麻烦，成本高，且后期维持成本高。

发明内容

[0004] 为解决以上技术问题，本发明提供一种L型预制水磨石装饰挂板的制备方法，采用

“堆石工艺”，在转角部分的钢筋笼内堆满黑白米石后，再进行浇灌；在打磨时，黑白米石的

密度与L型预制水磨石装饰挂板底面基本相当，且浆料少、打磨的深度也与L型预制水磨石

装饰挂板底面基本相同，解决了传统工艺中，存在的L型预制水磨石装饰挂板转角部分侧面

石子少，打磨深度深的技术问题。

[0005] 本发明提供的技术方案如下：

[0006] 一种L型预制水磨石装饰挂板，由转角部分和平面部分组成，该装饰挂板的制备方

法包括以下步骤：

[0007] A.原料配制

[0008] 普通混凝土的配制：采用P.Ⅱ  52.5水泥280~330份，掺入50~70份粉煤灰、750~815

份河砂、1050~1150份碎石、3~5份外加剂以及150~170份水，搅拌均匀备用；

[0009] 水磨石混凝土的配制：采用P.W  42.5白水泥900~1000份，掺入550~650份白米石、

550~650份黑米石、5~10份外加剂以及250~300份水，搅拌均匀备用；

[0010] B.模具清理及安置

[0011] 模具清理要到位，模具内不能有杂质和铁锈，使用4m×10m的高精度大钢模台作为

底台模，边模用螺栓固定在底台模上，放置L型钢筋笼，确定好预埋件的位置，其中，位于边

模正下方的L型钢筋笼的横向部分与纵向部分交汇处，绑扎有一道与边模平行的通长密目
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钢丝网；

[0012] C.平面部分的混凝土浇筑

[0013] 平面部分分两层浇筑，首先将步骤A配置好的水磨石混凝土使用自动布料机布料

浇筑到模具内，布料均匀，静置1~1.5h，初凝前，浇筑步骤A配置好的普通混凝土，均匀布料，

待浇筑完毕后，振动3~5s，人工粗赶平；

[0014] D.转角部分的浇筑

[0015] 将550~650份白米石以及550~650份黑米石混合均匀后，倒入转角部分的钢筋笼

里，人工摊平各个角落，将P.W  42.5白水泥900~1000份、8~15份外加剂以及300~350份水搅

拌混合均匀后制成净浆，并浇灌入已铺好黑米石和白米石的孔隙中，待净浆填满孔隙后，振

捣3~5s，达到平整，进行抹面；

[0016] E.收面、起模、修补

[0017] 浇筑完毕后，静置1~2h，初凝前进行收面；当预制构件强度达到15MPa后，拆模起吊

至打磨区，翻转；对产生的气孔、崩角等问题进行修补；

[0018] F.打磨、涂保护剂

[0019] 采用从目数低的磨片到目数高的磨片对构件进行数次打磨，清洗干净，待其干后，

涂一层清水保护剂即得L型预制水磨石装饰挂板。

[0020] 优选地，所述外加剂为聚羧酸高性能减水剂，减水率为25~28%。

[0021] 优选地，步骤C中，浇筑的水磨石混凝土厚度为30~35mm。

[0022] 优选地，步骤D制得的净浆的流动度大于300mm。

[0023] 优选地，制得的L型预制水磨石装饰挂板的尺寸为4m×3m。

[0024] 与现有技术相比，本发明具有以下技术优势：

[0025] （1）本发明中步骤D制得的净浆的流动度达300mm以上，具有自密实的效果，将搅拌

好的自密实净浆均匀的浇灌入已铺好黑白米石的孔隙中，因净浆的流动性非常好（基本接

近水的流动性），不用振捣，便可自动填满黑白米石的所有孔隙；

[0026] （2）本发明中采用的粉煤灰是具有一定细度和活性的矿物类物质，在混凝土中，粉

煤灰的火山灰反应不消耗水，保持水量不变的情况下，可提高水胶比，优化了水泥的水化环

境；且粉煤灰表面颗粒光滑，可减少浆体与集料间的摩擦，改善混凝土拌合物的和易性；

[0027] （3）本发明采用“堆石工艺”，在转角部分的钢筋笼内堆满黑白米石后进行浇灌；在

打磨时，黑白米石的密度与装饰挂板底面基本相当，且浆料少，打磨的深度也与装饰挂板底

面基本相同，解决了传统工艺中存在的L型预制水磨石装饰挂板转角部分侧面石子少、打磨

深度深的技术问题；

[0028] （4）本发明制得的L型预制水磨石装饰挂板尺寸达4m×3m，可用来装饰建筑物，效

果壮观大方，且后期维持成本基本为零。

附图说明

[0029] 图1为本发明的结构示意图

[0030] 其中：1.平面部分  2.转角部分。
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具体实施方式

[0031] 现在结合实施例和附图对发明进一步详细的说明。

[0032] 实施例1

[0033] 如图1所示，本发明公开了一种L型预制水磨石装饰挂板，由转角部分2和平面部分

1组成，该装饰挂板的制备方法包括以下步骤：

[0034] A.原料配制

[0035] 普通混凝土的配制：采用P.Ⅱ  52.5水泥280份，掺入50份粉煤灰、750份河砂、1050

份碎石、3份聚羧酸高性能减水剂以及150份水，搅拌均匀备用；

[0036] 水磨石混凝土的配制：采用P.W  42.5白水泥900份，掺入550份白米石、550份黑米

石、5份聚羧酸高性能减水剂以及250份水，搅拌均匀备用；

[0037] 以上聚羧酸高性能减水剂的减水率为25%；

[0038] B.模具清理及安置

[0039] 模具清理要到位，模具内不能有杂质和铁锈，使用4m×10m的高精度大钢模台作为

底台模，边模用螺栓固定在底台模上，放置L型钢筋笼，确定好预埋件的位置，其中，位于边

模正下方的L型钢筋笼的横向部分与纵向部分交汇处，绑扎有一道与边模平行的通长密目

钢丝网；

[0040] C.平面部分的混凝土浇筑

[0041] 平面部分分两层浇筑，首先将步骤A配置好的水磨石混凝土使用自动布料机布料

浇筑到模具内，布料均匀，静置1h，此时的水磨石混凝土厚度为30mm，初凝前，浇筑步骤A配

置好的普通混凝土，均匀布料，待浇筑完毕后，振动3s，人工粗赶平；

[0042] D.转角部分的浇筑

[0043] 将550份白米石以及550份黑米石混合均匀后，倒入转角部分的钢筋笼里，人工摊

平各个角落，将P.W  42.5白水泥900份、8份外加剂以及300份水搅拌混合均匀后制成净浆，

净浆的流动度为400mm，浇灌入已铺好黑米石和白米石的孔隙中，待净浆填满孔隙后，振捣

3s，达到平整，进行抹面；

[0044] E.收面、起模、修补

[0045] 浇筑完毕后，静置1h，初凝前进行收面；当预制构件强度达到15MPa后，拆模起吊至

打磨区，翻转；对产生的气孔、崩角等问题进行修补；

[0046] F.打磨、涂保护剂

[0047] 采用从目数低的磨片到目数高的磨片对构件进行数次打磨，清洗干净，待其干后，

涂一层清水保护剂即得尺寸为4m×3m 的L型预制水磨石装饰挂板。

[0048] 实施例2

[0049] 如图1所示，本发明公开了一种L型预制水磨石装饰挂板，由转角部分2和平面部分

1组成，该装饰挂板的制备方法包括以下步骤：

[0050] A.原料配制

[0051] 普通混凝土的配制：采用P.Ⅱ  52.5水泥300份，掺入60份粉煤灰、800份河砂、1100

份碎石、4份聚羧酸高性能减水剂以及160份水，搅拌均匀备用；

[0052] 水磨石混凝土的配制：采用P.W  42.5白水泥950份，掺入600份白米石、600份黑米

石、8份聚羧酸高性能减水剂以及280份水，搅拌均匀备用；

说　明　书 3/5 页

5

CN 108409264 B

5



[0053] 以上聚羧酸高性能减水剂的减水率为27%；

[0054] B.模具清理及安置

[0055] 模具清理要到位，模具内不能有杂质和铁锈，使用4m×10m的高精度大钢模台作为

底台模，边模用螺栓固定在底台模上，放置L型钢筋笼，确定好预埋件的位置，其中，位于边

模正下方的L型钢筋笼的横向部分与纵向部分交汇处，绑扎有一道与边模平行的通长密目

钢丝网；

[0056] C.平面部分的混凝土浇筑

[0057] 平面部分分两层浇筑，首先将步骤A配置好的水磨石混凝土使用自动布料机布料

浇筑到模具内，布料均匀，静置1.5h，此时的水磨石混凝土厚度为33mm，初凝前，浇筑步骤A

配置好的普通混凝土，均匀布料，待浇筑完毕后，振动4s，人工粗赶平；

[0058] D.转角部分的浇筑

[0059] 将600份白米石以及600份黑米石混合均匀后，倒入转角部分的钢筋笼里，人工摊

平各个角落，将P.W  42.5白水泥950份、12份外加剂以及320份水搅拌混合均匀后制成净浆，

净浆的流动度为450mm，浇灌入已铺好黑米石和白米石的孔隙中，待净浆填满孔隙后，振捣

4s，达到平整，进行抹面；

[0060] E.收面、起模、修补

[0061] 浇筑完毕后，静置1.5h，初凝前进行收面；当预制构件强度达到15MPa后，拆模起吊

至打磨区，翻转；对产生的气孔、崩角等问题进行修补；

[0062] F.打磨、涂保护剂

[0063] 采用从目数低的磨片到目数高的磨片对构件进行数次打磨，清洗干净，待其干后，

涂一层清水保护剂即得尺寸为4m×3m 的L型预制水磨石装饰挂板。

[0064] 实施例3

[0065] 如图1所示，本发明公开了一种L型预制水磨石装饰挂板，由转角部分2和平面部分

1组成，该装饰挂板的制备方法包括以下步骤：

[0066] A.原料配制

[0067] 普通混凝土的配制：采用P.Ⅱ  52.5水泥330份，掺入70份粉煤灰、815份河砂、1150

份碎石、5份聚羧酸高性能减水剂以及170份水，搅拌均匀备用；

[0068] 水磨石混凝土的配制：采用P.W  42.5白水泥1000份，掺入650份白米石、650份黑米

石、10份聚羧酸高性能减水剂以及300份水，搅拌均匀备用；

[0069] 以上聚羧酸高性能减水剂的减水率为28%；

[0070] B.模具清理及安置

[0071] 模具清理要到位，模具内不能有杂质和铁锈，使用4m×10m的高精度大钢模台作为

底台模，边模用螺栓固定在底台模上，放置L型钢筋笼，确定好预埋件的位置，其中，位于边

模正下方的L型钢筋笼的横向部分与纵向部分交汇处，绑扎有一道与边模平行的通长密目

钢丝网；

[0072] C.平面部分的混凝土浇筑

[0073] 平面部分分两层浇筑，首先将步骤A配置好的水磨石混凝土使用自动布料机布料

浇筑到模具内，布料均匀，静置1h，此时的水磨石混凝土厚度为35mm，初凝前，浇筑步骤A配

置好的普通混凝土，均匀布料，待浇筑完毕后，振动5s，人工粗赶平；
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[0074] D.转角部分的浇筑

[0075] 将650份白米石以及650份黑米石混合均匀后，倒入转角部分的钢筋笼里，人工摊

平各个角落，将P.W  42.5白水泥1000份、15份外加剂以及350份水搅拌混合均匀后制成净

浆，净浆的流动度为500mm，浇灌入已铺好黑米石和白米石的孔隙中，待净浆填满孔隙后，振

捣5s，达到平整，进行抹面；

[0076] E.收面、起模、修补

[0077] 浇筑完毕后，静置2h，初凝前进行收面；当预制构件强度达到15MPa后，拆模起吊至

打磨区，翻转；对产生的气孔、崩角等问题进行修补；

[0078] F.打磨、涂保护剂

[0079] 采用从目数低的磨片到目数高的磨片对构件进行数次打磨，清洗干净，待其干后，

涂一层清水保护剂即得尺寸为4m×3m 的L型预制水磨石装饰挂板。
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图1
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