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芯模振动与径向挤压成型的因素及质量控制要点
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[摘　要]近年来离心、立式插入式振捣和悬辊工艺，因效率低、作业环境差、劳动强度大等问题，已经淘汰，只有小口径钢

承口管和井筒采用悬辊，其他全部采用以芯模振动或径向挤压工艺，本文阐述了个人工作中总结的一些问题。
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一、机械设备

1、滚焊机：钢筋骨架好比人体的骨胳，在管子里起着支

撑作用，所以说滚焊机的质量好坏关系到钢筋骨架成型的质量

好坏，尤其是径向挤压管对钢筋骨架的要求更为严格。着重控

制一下几点：焊点的牢固性、骨架尾端的垂直度、纵筋的扭曲

度、钢筋骨架的直径和圆度，在保证质量的前提下提高焊接速

度，减少辅助时间，力求达到最佳效果。

二、混凝土配比设计

1、混凝土配合比设计：挤压管用胶材总量为400kg/m3，

砂率为45%-50%，容重为2550kg/m3；芯模振动管用胶材总量为

380kg/m3，砂率为38%-42%，减水剂用量为1.2-1.6%（含固量

10%）。

2、混凝土拌合物工作性

采用径向挤压工艺和芯模振动工艺成型时，混凝土拌合物

的维勃稠度宜采用20s～60s，最佳采用是25s～35s。芯模管一

般第一盘料的维勃稠度要适当大点，能提高承口端的光洁度，

插口端要单独搅拌一小盘料，去掉大石子，稍微收浆，对防止

插口变形有很大好处。径向挤压管承口端可根据混凝土的干湿

度，进行喷水处理，保证承口光滑，插口端一般不用加水处理

防止插口变形。

3、管体混凝土强度检测：1）回弹强度，虽然回弹强度不

能准确测定混凝土强度值，但可以通过每天的回弹直观地判断

相对的混凝土强度的波动情况，便于及时发现问题；2）对于

壁厚大于等于100mm的管子采取每月钻芯取样的检测方式，对

管子混凝土强度进行评定，芯模管子的强度按C40强度等级的

芯样结果一般都在42MPa以上。

三、钢筋骨架质量

1、焊接钢筋骨架不应有明显的纵向钢筋倾斜或环向钢筋

接点折角现象，当径向挤压管钢筋骨架的纵筋倾斜达到或超过

50mm时应及时进行调整；

2、纵向钢筋端头露出环向钢筋长度插口短不应大于

15mm、承口端不应大于25mm。

3、芯模管的钢筋骨架总体长度应比管子长度短15-20mm；

4、采用径向挤压生产小口径管由于配筋量小，为了增加

骨架的刚度应该在距插口端300mm范围内加密3-4环，承口与管

身结合部位必须保证钢筋焊接强度，不能漏焊、虚焊，确保钢

筋骨架的整体刚度。

5、径向挤压当采用双层钢筋时，为防止内壁露筋，内层

筋距承口端400mm范围可以采取适当放大内径10mm。

四、制管成型

1、芯模振动成型：1）在管体喂料振动成型过程中，

采用旋转皮带布料机喂料，边喂料边振动，振动与喂料需要

协调。在按照生产管子规格调整振动参数（芯棒转速宜采用

3300～4200r/min）的同时，调整喂料速度和喂料量。2）喂料

至一定高度后（1/4～1/3或500mm高），开始起振。起振早，

设备空振，噪音大，振动器和管模易损坏；起振过迟，下部混

凝土拌合物中气体难以排尽，管壁残留气泡、麻面多，密实度

下降。布料厚度以皮带转动一圈时，混凝土能摊平并出现表面

液化为准；3）为了使承口工作面光滑，在刚开始布料时在皮

带上加入一定量的水，并根据需求计算出承口（承口长度为

140mm）处所需的用水量，效果也不错；4）控制好布料高度，

既是管子长度的合理保证，也是插口质量好坏的关键，填料多

了可能插口光滑度好，但管子容易出现搓压纹，填料少了又会

出现插口缺肉，布料高度一是靠经验，二是靠测量，不能仅靠

限位来控制；搓压行程长短也会影响插口光滑度，一般行程长

点搓压的效果会更好点；为了弥补搓压缺陷，在搓压完第一次

后，我们用补1：1砂浆的办法将插口处的蜂窝或缺陷加以修

补，修补的砂浆水灰比也要控制合理，不要太大，否则容易变

形，干后出现凹坑，并清理干净内外模挤出的肥边积灰，修补

完后再进行第二次搓压，用板刷轻轻刷一遍，一定要清理掉插

口上的石子或灰块等杂物，内外模处的肥边也要清理掉，防止

压圈压住它，出现凹坑。5）放压圈时一定要由2-3人扶正压圈

平稳地放入，防止放偏，将插口啃坏，如果当时发现放偏，要

及时将压圈吊起，待插口修整好后再放压圈，避免出现啃口现

象。6）脱模时，当起吊吊钩位于管轴心方向时，起吊外模。

要求先慢后快，平稳地将外模和管子吊离工作坑，轻轻地放置

在养护区的平整地面上，脱外模也要先慢后快，平稳起吊。

7）脱模后，用抹子对内外壁用1：1砂浆进行抹光处理，然后

用大板刷进行拉毛处理，保证拉毛直顺，深浅一致。

2、径向挤压管成型要点：1）应保证模具、挤压头、碾压

盘、底托旋转拨盘的中心一致。2）根据成型管子的钢筋骨架

调整钢筋定位装置，以触碰钢筋骨架且不受力为宜（一般根据

计算比外保护层厚度减少1-2mm为好），不能顶住钢筋骨架。

3）承口成型时易采用间歇式喂料，加料超过缩颈处高度时停
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止喂料，振动停止后先补料2-3S后提升挤压头。4）挤压头接

近插口时，停止喂料，保证料层厚度即不能过多、也能过少。

5）在保证管身密实度前提下，调整喂料速度使其与挤压头提

升速度、内外轴转速相匹配，以喂料机暂停1-2次为宜6）承口

及插口成型是否喷水要根据混凝土的干湿度确定，如果需要

喷水，控制好加水量。7）管径大时，主轴转速低、上升速度

慢、喂料速度可快些；管径小时，主轴转速高、上升速度快、

喂料速度要慢。8）承口成型：承口部分混凝土采用振动-挤压

复合工艺密实成型。将主轴下降，挤压头的抹光环伸入承口底

座，同时，承口成型器上升，将底托盘顶起3-5mm。此时，抹

光环上部边缘距底托盘顶部25-60毫米，预留量太大会导致部

分混凝土得不到挤压，太小又可能造成承口托盘的不规则转

动，影响管子成型。9）行车模具脱模时应平稳、垂直提升，

模具及管子重心不得偏移，先缓慢上升，待模具开始脱离管子

（承插口管脱离斜坡段）后快速起升，期间不宜间断。

五、产品养护：分自然养护和蒸汽养护

根据生产任务及气温高低情况确定养护方式，养护罩（铁

板外加保温层）尺寸：长6000mm×宽4000mm×高3400mm，采用

自然养护时，矿粉掺量要适当减少，一般Ø500×3000以上完全

可以靠水泥水化反应热一天强度即可达到脱模强度，以下规

格因为混凝土总量少，强度会低点，重点是生产完的管子够一

个罩子后必须及时罩上，防止表面失水过多而出现裂缝；采用

蒸汽养护时的静停时间很关键，要根据水泥的初凝时间长短、

外界气温和混凝土温度而确定，当水泥初凝时间达到200分钟

及以上时，静停时间有时要延长到3-4小时再通入蒸汽，防止

出现表面发皮或外壁塌料。采取高温养护（温度达80-85℃，

尽可能采取低温60-70℃）时，尤其是冬季，必须采取降温措

施，出池前管子与环境温差不大于30℃，防止出现温差裂缝。

夏季管子脱模后进入库区，宜进行喷水养护7天。

养护后的管子

六、结语

综上所述，对于排水管是施工过程中必不可少的一部分。

在施工过程中产品的好坏直接影响工程质量，好的产品可以大

大提升工程的质量。
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