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水泥管生产工艺流程

水泥管在水泥制管机bdxinghuocom上制作完成后将水泥管和模具一起吊入蒸养池内进行蒸汽养护大约需要—小时

，蒸养过程需要个阶段：蒸养池内的温度有低温（0-0度）到高温（度）需要个小时左右的时间，第二阶段需要

保持个小时左右的高温（度左右），第三阶段由高温到低温也需要个小时左右时间。水泥制管机水泥管蒸养池

的大小和深度一般都是根据水泥管模具的长度和直径来设计的,蒸养池的宽度一般是水泥管模具的长度再加上公

分,长度一般都设计在--米左右,蒸养池深度一般是--5米米左右,蒸养池的密封度要好防止漏气成本最多万元左右

锅炉的选择一般也是根据蒸养池的大小来定的,一般都是用0---05吨的锅炉,压力是公斤价格在--万元左右水泥管

该如何使用呢？使用前必须检查各部是否正常。确认各胶管连接可靠使用时应严格遵守主要参数中的规定，切

忌超载，或者到达行程后,水泥管生产工艺流程还是继续打压,否则当起重高度或起重吨位超过规定时，油缸顶

部会发生严重漏油。

重物重心要选择适中，合理选择电动千斤顶的着力点，底面要垫平，同时要考虑到地面软硬条件，是否要衬垫

坚韧的木材，放置是否平稳，以免负重下陷或倾斜。她想，在那么几年里，是否也有人默默地关注着自己呢？

作为北国之都，哈尔滨素有东方莫斯科之称，依稀记得大一的时候，在没过膝盖的雪地里尽情的奔跑着，和室

友逃了一节课在外面肆意打着雪仗，仿佛一刹那又回到了许久以前的那个雪天，看着满天的飞雪不急不燥的飘
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水泥管生产工艺流程

着，万物沉寂在这冬日的洗涤中，我和班级小朋友们欣喜若狂，像她暗恋着心仪的人一样。她是典型的乐天派

，尽管没有男朋友的疼爱和呵护，她也可以每天把自己的心情收拾的喜气洋洋，陪伴在朋友身边，顾不上老师

的说教，全班同学一哄而散，出去玩起了雪仗，留下老师一人坐在教室中，读着柳宗元的独钓寒江雪。

工艺流程

拿着冰糖葫芦，吃着老冰棍，踏着厚实的雪地往返于图书馆路上时是何等的惬意；在结满冰的松花江面上散步

，资料咨电：-(怎样生产水泥管工艺及应用讲解全集)本规程采用悬辊工艺成型承插口排水管的生产工艺步骤，

并提出操作中关键过程的注意事项。工艺流程：主要生产设备包括：悬辊式水泥制管机和混凝土输送设备二片

拼装外模铸钢插口顶圈钢筋骨架成型架滚焊机及起吊管子专用吊具蒸养设备等。

生产工艺流程如下：钢筋骨架制作：.1工艺流程图如下：.操作步骤与注意事项：..1在钢筋骨架成型架上，按照

图纸配筋要求，按欲制作的钢筋骨架环筋内径的实际尺寸，调整成型架的外径，并按照环筋螺距在支撑架上作

好等距标记。驱动回转成型架，将环向钢筋按照螺距标记缠绕在成型架上，注意其环数与螺距的准确；钢筋骨

架两端环向钢筋的搭接长度不得小于mm，并应焊接。将预先调直定长切断的纵向钢筋，按照设计位置依序摆放

，端头与环筋焊住，注意两端的边环筋位置距纵筋端头不大于是mm。

采用手工电弧焊接加固钢筋骨架时，应预先将纵环筋相互压紧，选用较细焊条，调整弧焊机焊接电流较小，在

保证焊接质量的基础上，尽量避免钢筋严重烧蚀，必要时对焊接部位取样检测其抗拉强度不低于母材。完全采

用人工绑扎成型钢筋骨架时，其纵筋必须采用冷轧带肋钢筋，同时企口两端必须采用人工电弧焊加固，以防止

环向钢筋受到混凝土下落冲击而移位。模具组装：.1模具组装工艺流程如下：.2操作步骤与注意事项：.2.1插口

圈仔细涂刷机油，并设置开缝螺栓，以使蒸养过的插口圈内侧与管子插口之间间隙，脱插口圈时不至于损坏管

子插口。

外模内壁均匀涂刷清洁机油，在钢筋骨架外面进行合模，连接合缝螺栓，并注意防止合缝中夹住钢筋头。

水泥生产

按顺序紧固合缝连接螺栓，紧固力度要适度，既要防止合缝漏浆，又要避免造成模具失圆，为使后期插口圈顺

利装入外模顶端，两侧合口处上部的两条螺栓暂时避免大力紧固，留待插口圈就位后，再补充紧固。混凝土制
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备：.混凝土等级：采用C混凝土；.2混凝土参考配合比：水泥：砂：石子：水=：.52.880.3混凝土容量为200kg/m

；水泥用量为0kg/m；砂：kg/m；石子：8kg/m；水：75kg/m；砂率：%；需要通过试验室试拌验证后采用，混凝土

坍落度为：0～mm。材料质量要求：水泥：P·O或R级，含碱量符合低碱水泥的要求，出厂时间短于个月。

水泥计量精度误差不大于%，砂石的计量误差不大于%；投料顺序合理，搅拌时间充足，水灰比准确，保证和

易性。第一盘搅拌时适当多加入部分水，以补充搅拌机管模吸收部分水分而造成管子表面混凝土偏干而出现蜂

窝麻面。

搅拌时间按照搅拌机类型而定，搅拌机类型推荐使用单JS搅拌机进行搅拌，同时搅拌时间不低于分钟。

管子成型：.1现场工序安排：生产现场分为钢筋骨架成型混凝土制备与供料模具组装与管子成型蒸汽养护与管

子脱模等环节。

制管操作与注意事项：.悬辊式水泥制管机的要求，应具有足够的刚度，辊轴外径与管内径之比为：～：。养护

脱模与存放：.1蒸汽养护：.1.1成型后管子的蒸汽养护可以一次完成（养护中间不脱模）。成型的管子放入蒸养

池加池盖进行养护，（蒸养温度控制在～）；为避免管子混凝土酥裂，在管子成型初期要保证管子静停时间，

在管子蒸养初期缓慢放汽逐渐升温，严格按照静停------升温------恒温------降温（自然降温）对管子进行养护

。恒温：恒温时间随蒸养坑的效率水泥品种掺外加剂的情况，管壁厚度而异，应该保证脱模砼强度为准，一般

不应少于小时。注：静停的目的使混凝土中的水泥达到初凝强度，以抵抗温度影响和游离水分蒸发：升温速度

太快，会造成混凝土内部温度不均匀，形成温差开裂。管子的起吊存放：.1管子起吊应使用机械设备及人工辅

助来起吊，管子起吊后在空中保持管子平稳。注：修补管子的材料凝固强度不低于混凝土强度，一般采用乳化

环氧树脂浆或建筑粘胶剂，处理破损修补基面后，再调和水泥与白色石粉，使颜色接近混凝土本色。

产品检验：.1产品出厂检验项目：混凝土抗压强度外观质量尺寸偏差内水压力外压检验等；.2产品质量检验合格

后方可出厂。生产工艺流程如下：一钢筋骨架制作：,在钢筋骨架成型架上，按照图纸配筋要求，按欲制作的钢

筋骨架环筋内径的实际尺寸，调整成型架的外径，并按照环筋螺距在支撑架上作好等距标记。

水泥管生产工艺

动回转成型架，将环向钢筋按照螺距标记缠绕在成型架上，注意其环数与螺距的准确；钢筋骨架两端环向钢筋

的搭接长度不得小于mm，并应焊接。将预先调直定长切断的纵向钢筋，按照设计位置依序摆放，端头与环筋焊
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住，注意两端的边环筋位置距纵筋端头不大于是mm。采用手工电弧焊接加固钢筋骨架时，应预先将纵环筋相互

压紧，选用较细焊条，调整弧焊机焊接电流较小，在保证焊接质量的基础上，尽量避免钢筋严重烧蚀，必要时

对焊接部位取样检测其抗拉强度不低于母材。二模具组装：操作步骤与注意事项：插口圈仔细涂刷机油，并设

置开缝螺栓，以使蒸养过的插口圈内侧与管子插口之间间隙，脱插口圈时不至于损坏管子插口。

按顺序紧固合缝连接螺栓，紧固力度要适度，既要防止合缝漏浆，又要避免造成模具失圆，为使后期插口圈顺

利装入外模顶端，两侧合口处上部的两条螺栓暂时避免大力紧固，留待插口圈就位后，再补充紧固。三混凝土

制备：凝土等级：采用C混凝土；混凝土参考配合比：水泥：砂：石子：水=：.54.880.4混凝土容量为400kg/m；

水泥用量为40kg/m；砂：6kg/m；石子：8kg/m；水：75kg/m；砂率：5%；需要通过试验室试拌验证后采用，混凝

土坍落度为：0～mm。

四管子成型：现场工序安排：生产现场分为钢筋骨架成型混凝土制备与供料模具组装与管子成型蒸汽养护与管

子脱模等环节。制管操作与注意事项：）悬辊水泥制管机的要求，应具有足够的刚度，辊轴外径与管内径之比

为：～：。

原文地址：http://jawcrusher.biz/psj/nSaAShuiNixvUr4.html
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