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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由保定市顺发水泥制品有限公司提出。

本文件由中国商品学会归口。

本文件起草单位：保定市顺发水泥制品有限公司、保定市连成水泥制品有限公司、河北凯威电气设

备科技有限公司、河北乐盛水泥制品有限公司、山东华圣通管业有限公司、山东科田电气有限公司、河

北五丰电力设备科技有限公司、云汉控股集团有限公司、保定市协盈水泥制品有限公司、安徽鑫运通达

电气有限公司、湖南亿电电气设备有限公司、青海宇昊电力器材有限公司、甘肃祥来通水泥制品有限公

司、西藏三能电力杆塔有限公司、河北昌旺电力器材制造有限公司、江西凯晨电力设备有限公司、江西

谨程电力设备有限公司、山东鲁信水泥制品有限公司、山东汇创电力器材有限公司、河北冀民电力设备

有限公司、齐齐哈尔市一铭水泥制品有限公司、河北通远水泥制品有限公司、甘肃凯宇水泥制品有限公

司、延川中电杆塔有限责任公司、甘肃同辉晨电电器设备有限公司、甘肃立晨水泥制品有限公司、山西

京开电力科技有限公司、山西众一电力科技有限公司、内蒙古跃达水泥制品有限公司、保定天正水泥制

品有限公司、甘肃源盛通水泥制品有限公司。

本文件主要起草人：王金排、宋艳红、石征、张士广、王德华、田树灵、王忠帅、边超、刘娟、宁

泊雄、卢双立、陈彤彤、杨卓君、张德科、王彦平、葛新良、戴建浪、张双双、张爱国、王全锋、楚孔

伟、康思远、王浩宇、韩贺、柴玉生、王冬冬、康奥、张旭、石佳鹭、王兰成、王超。
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混凝土电杆生产工艺规范

1 范围

本文件规定了混凝土电杆生产的场地、设备和人员、原材料接收与存放、生产工艺、环境保护和安

全。

本文件适用于混凝土电杆的生产。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 4623 环形混凝土电杆

GB 6722 爆破安全规程

GB 12348 工业企业厂界环境噪声排放标准

GB 12801 生产过程安全基本要求

GB 15577 粉尘防爆安全规程

GB 15605 粉尘爆炸泄压规范

GB 16297 大气污染物综合排放标准

GB 18599 一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准

JC/T 2767 高性能混凝土电杆

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 场地、设备和人员

场地

生产场地的选择满足如下要求：

a) 应远离居民生产、生活区；

b) 应避开爆破危险区，安全距离应符合 GB 6722 的有关规定；

c) 宜靠近已有的交通运输线路、水源和主要输电线路；

d) 应满足环境保护、水土保持等要求；

e) 应适应生产规模需要；

f) 应合理布局、分隔清晰；

g) 应具备通风换气设施。

设备

生产所使用的设备包括但不限于：
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a) 搅拌机；

b) 钢筋调直切断机；

c) 电杆自动喂料机；

d) 离心机；

e) 门式起重机。

人员

4.3.1 应掌握电杆生产工艺相关基础知识，并经过专业岗位技术培训，考核合格后，持证上岗。

4.3.2 应掌握环境保护和职业健康安全相关的基础知识，能应急解决加工过程中可能出现的问题。

4.3.3 应了解厂房的管理制度，并自觉遵守人员着装和污染防控的各项规定。

4.3.4 应熟练掌握生产设备的操作方法。

4.3.5 应穿戴防护用品进行生产作业。

4.3.6 应接受安全生产教育和培训。新职工上岗前、调换工种人员应进行专门的安全教育培训。

5 原材料接收与存放

钢筋、砂子、碎石和水泥等原材料进厂后，仓库管理人员应对原材料进行初检，确认其厂家、产

品名称、数量与采购计划是否相符，并查验相应的质量证明文件。

初检合格后，仓库管理人员应通知质量部门对入库的原材料进行抽样检测，并记录检测结果。

原材料应存放在清洁、通风、阴凉、干燥、防火、防鼠、防雨、防潮、避光，无腐蚀性化学品、

易燃物的环境中。

6 生产工艺

工艺流程图

生产工艺流程包括混凝土配料制作、钢筋调直切断、钢筋骨架制作、混凝土浇筑、离心定型、蒸汽

养护、自然养护、脱模、晾晒和成品检验，生产工艺流程见附录 A。

混凝土配料制作

6.2.1 按技术部门提供的混凝土配合比进行配料，配合比应根据原材料性能、电杆类型、设计强度等

级进行调整，配合比调整应经技术部门批准，不应擅自更改配合比。

6.2.2 采用搅拌机对配料进行搅拌，确保混凝土搅拌均匀，无离析、无结块。

6.2.3 每批次混凝土搅拌完成后，应由质量部门抽样检验坍落度、和易性，检验合格后方可浇筑；不

合格混凝土应及时调整配合比或废弃，做好检验记录及不合格处置记录。

钢筋调直切断

6.3.1 采用钢筋调直切断机将钢筋按规定的长度调直后切断，切断长度偏差为 ±5 mm，切口应平整、

无毛刺、无斜切，切断后不应出现长短不一、切口变形等缺陷。

6.3.2 切断后的钢筋应按规格分类摆放，做好标识。

钢筋骨架制作

6.4.1 按生产要求备取规定长度的电杆模具，将模具从横截面分为两个半圆。

6.4.2 将调直后的钢筋用细钢丝盘成罗圈的纬线，环绕着作为纬线的钢丝，结合的地方用铁丝绑牢，
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在模具中形成电杆的整体骨架。

6.4.3 每根电杆应至少使用 8 根钢筋做骨架。

混凝土浇筑

6.5.1 采用电杆自动喂料机向一半模具中分层浇筑混凝土，浇筑速度应均匀，避免过快或过慢，防止

混凝土离析、漏浆。

6.5.2 浇筑过程中，允许使用振捣棒轻轻振捣，直至混凝土表面无气泡、泛浆，但不应过度振捣，避

免钢筋移位或混凝土出现蜂窝、麻面。

6.5.3 混凝土注满后盖上另一半模具，确认模具两侧闭合后，用堵嘴将两头封堵，防止混凝土外流。

离心定型

采用吊钩将电杆模具调整至离心机上，通过离心机高速旋转将混凝土均匀贴至模具内壁四周，无分

层、内壁疏松现象。

蒸汽养护

6.7.1 静置

离心后，静置 2 h～4 h，环境温度应不低于 15 ℃，确保混凝土初步凝结，防止后续升温阶段产

生裂缝。

6.7.2 升温

6.7.2.1 采用门式起重机将电杆吊至与锅炉相连的大容器中，盖上盖子升温至养护温度 45 ℃～55 ℃，

加速混凝土固化，使电杆凝固达到 95%，实现基本定型。

6.7.2.2 升温过程应密切监测温度，升温速度宜不大于 25 ℃/h，防止升温过快产生温度应力。

6.7.3 恒温

恒温温度控制在 45 ℃～55 ℃，恒温时间根据混凝土强度等级确定，预应力混凝土电杆恒温时间

应不少于 8 h，普通混凝土电杆恒温时间应不少于 6 h，确保混凝土强度达到设计强度的 70% 以上。

6.7.4 降温

降温至环境温度 ±5 ℃ 后，方可停止蒸汽养护，降温速度应均匀，降温速度宜不大于 25 ℃/h，

防止电杆产生裂缝。

自然养护

6.8.1 蒸汽养护结束后进行自然养护，养护时间应不少于 28 d。

6.8.2 养护期间应保持电杆表面湿润，避免暴晒、风吹、受冻，并定期洒水，确保混凝土强度稳步增

长。

脱模

在混凝土强度达到规定要求后进行脱模，脱模时应避免用力过猛损伤电杆表面及内部结构。

晾晒

将充分凝固的电杆放至太阳下晾晒。

成品检验



T/CS 417—2026

4

按 GB/T 4623 的相关规定检验成品环形混凝土电杆质量，按 JC/T 2767 的相关规定检验成品高性

能混凝土电杆质量。

7 环境保护

废气

大气污染物排放应符合 GB 16297 的规定。

废水

废水应回收并处理至达标后排放。

固体废弃物贮存

固体废弃物贮存应符合 GB 18599 的规定。

噪声

对振动较大的设备应采取有效的减振、隔振、消声、隔声等措施，厂界噪声应符合 GB 12348 的规

定。

8 安全

应建立、健全安全生产责任制，并做好安全生产计划工作。

应根据 GB 12801 的规定，结合加工特点制定相应安全防护措施、安全操作规程和消防应急预案，

并配备防护救生设施及用品。

电气设备、线路应有可靠的避雷、接地装置，并定期进行检修。

应设有降噪、通风、防尘、防爆、泄爆设施或设备，防尘防爆管理应符合 GB 15577、GB 15605

的规定。
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附 录 A

（规范性）

生产工艺流程图

生产工艺流程见图 A.1。

混凝土配料制作

钢筋调直切断

钢筋骨架制作

混凝土浇筑

离心定型

蒸汽养护

自然养护

脱模

晾晒

成品检验

图 A.1 生产工艺流程图


	前言
	1　范围
	2　规范性引用文件
	3　术语和定义
	4　场地、设备和人员
	4.1　场地
	4.2　设备
	4.3　人员

	5　原材料接收与存放
	6　生产工艺
	6.1　工艺流程图
	6.2　混凝土配料制作
	6.3　钢筋调直切断
	6.4　钢筋骨架制作
	6.5　混凝土浇筑
	6.6　离心定型
	6.7　蒸汽养护
	6.7.1　静置
	6.7.2　升温
	6.7.3　恒温
	6.7.4　降温

	6.8　自然养护
	6.9　脱模
	6.10　晾晒
	6.11　成品检验

	7　环境保护
	7.1　废气
	7.2　废水
	7.3　固体废弃物贮存
	7.4　噪声

	8　安全
	附录A（规范性）生产工艺流程图

