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真空灌浆技术的施工要点

真空灌浆技术施工要点

(一)浆体配比设计

相比于普通水泥浆，真空灌浆技术使用的高性能水泥浆存在多成份和低水灰比的差异，主要目的是使水
泥浆的密实度不断增加，使水泥浆性能得到改善，进一步提升公路结构的耐久性和高强性。水泥浆试块
采用

 71mm×71mm×71mm的钢模板，常温情况下放置 24

小时以后进行拆模，进行试验室养护。通过试验结果能够看出，强度随着水灰比的变小而，波纹管塑料
价格，用 525#  普硅水泥 7 天达到 78MPa

的强度，不符合施工要求强度标准，而改用 425# 普硅水泥强度为 55MPa
左右，符合施工要求。该预应力金属波纹管工程的水灰比控制在大于

0.35 且小于 0.43的范围内，湖北波纹管，加入后，水泥浆自由膨胀率要低于 9.5%。

(二)预应力筋成孔管材

该公路工程的预应力混凝土构件中布筋方式分为三种，一种是 U

型束，另一种是直束，再一种是弯曲布筋。在预应力筋管成孔方面，预应力金属波纹管无法满足弯曲及
u

型束的布筋要求，因此可以采用塑料波纹管的新型成孔材料，塑料波纹管比金属波纹管具有更大的强度



和耐腐蚀性。

(三)试抽真空

首先关闭所有排气阀和灌浆阀，将抽真空阀打开;然后启动真空泵抽真空，对真空压力表读数进行观察，
当管内的真空度达到 -0.075 ～

-0.12MPa  范围内时，需要将真空泵暂停 1
分钟观察指示表读数，如果压力保持不变则孔道内维持真空状态，符合施工要求。

(四)搅拌水泥浆

在对水泥浆进行搅拌施工以前，需要对相关的机械设备进行严格检查，确保设备保持良好状态。在装料
以前，需要加水空转 3—5  

分钟，随后倒净积水，充分湿润搅拌机内壁，然后根据配合比进行装料。装料时需要将粉煤灰、水、膨
胀水泥和水泥称量好倒入搅拌机，进行 2  

分钟的搅拌，随后在搅拌机内倒入溶于水的减水剂进行 3 

 

金属波纹管产品怎么进行设计?

金属波纹管产品怎么进行设计?

在金属波纹管的应用中，系统(整机)或子系统(部件)给定的条件就是金属波纹管设计和选形的主要依据。
一般给定设计条件有以下几项：

(1)空间尺寸或通径 (2)工作载荷的性质和大小 (3)工作位移量 (4)工作温度范围 (5)工作介质的性质
(6)精度要求 (7)使用寿命

金属波纹管设计的内容

金属波纹管设计和选型的主要内容是：根据系统给定的已知条件来选择金属波纹管的材料，结构刑式、
几何尺寸参数和性能参数。在选型过程中，应当满足系统对金属波纹管的使用要求，并力求做到结构先
进合理.在有条件的情况下进行优化设计。实践证明，塑料波纹管直销，金属波纹管的设计选型是非常重
要的，如果设计选型不合理，金属波纹管制造的质量再高也满足不了使用要求。

金属波纹管设计的方法

1.材料选择

根据金属波纹管的用途，载荷种类和大小，精度要求、工作介质、工作温度及使用寿命等已知条件，并
考虑材料的成形和焊接工艺性。选择一种合适的材料。材料选择还要考虑其市场来源。

2.确定结构型式

(1)选择波纹形状



根据金属波纹管的用途、性能、使用要求以及各种波形的性能和制造特点等因素来选择比较合理的波纹
形状。在一般情况下，多数选择u 型波纹等。

(2)确定金属波纹管层数

根据金属波纹管的用途、工作压力、刚度、工作介质等因素确定金属波纹管的层数。在工作压力较高的
情况下，一般选用多层结构的金属波纹管，对于多层金属波纹管需要合理选择其层数和单层壁厚。

(3)初步估定是否要与其它弹性元件联用

有些情况下金属波纹管与螺旋弹簧并联使用，这些情况分别是:
为了提高测量精度;工作压力比较高的场合;有冲击载荷的情况。

(4)选择金属波纹管的两端端部的结构型式

选择金属波纹管的两端端部的结构型式，要考虑两端结构的成形工艺、焊接工艺和整个系统在结构方面
的限制。

 

液压成形金属波纹管产品的薄厚的影响因素

液压成形金属波纹管产品根据成形难度的不同，其制造工艺也有所区别。

成形难度大的金属波纹管产品，需在成形前或成形过程中增加热处理次数，建筑桥梁塑料波纹管，提高
原材料的伸长率，降低金属波纹管产品成形难度。但是，这种成形方法有利有弊。虽然在一定程度上解
决了金属波纹管产品成形难的问题，但因为管坯在热处理时易发生氧化皮脱落的现象，使得管坯厚度有
所减薄，终有可能导致成形后金属波纹管产品一层材料的实际厚度小于标准要求。

成形减薄量与很多因素有关，在材质、变形率、伸长率等条件一致的情况下，热处理次数越多，金属波
纹管产品的成形减薄量越大。因此在设计制造中，在确定金属波纹管产品制造工艺的时候，应充分考虑
，谨慎确定热处理次数，保证成形后的金属波纹管产品各项参数满足标准要求。

在金属波纹管产品的实际生产中，成形后金属波纹管产品一层材料的厚度往往会出现在波峰的焊缝附近
。这是因为金属波纹管产品管坯的对接焊缝修磨过度所致。

金属波纹管产品标准中规定：对接焊缝修磨处的厚度不应小于母材厚度。但在实际生产中，有时会因为
控制不好而出现修磨处的厚度低于母材厚度的情况，导致在成形过程中焊缝因向两边拉伸而凹陷，焊缝
处的厚度无法满足标准要求。针对这一点，应在实际生产制造过程中严格控制焊缝质量，保证焊缝修磨
处的厚度不小于母材厚度。

根据近年来设计制造液压成形的金属波纹管产品经验，归纳总结影响成形减薄量的主要因素有材料伸长
率、材质、热处理等几方面。

 

建筑桥梁塑料波纹管-聚博工程材料-南昌波纹管由南昌聚博工程材料有限公司提供。南昌聚博工程材料
有限公司（www.juboc.com）为客户提供“波纹管,土工/防水材料,钢筋网片,锚具,声测/电力/排水管”等业
务，公司拥有“锚具,波纹管,土工格栅,土工布,钢筋连接套筒,声测管,防水板”等品牌。专注于工地施工材



料等行业，在江西 南昌 有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：贺经理。
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