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引言

随着社会科学技术的不断进步，党中央扎实推动海

绵城市建设，增强城市防洪排涝能力建设的要求，作为

排水系统中使用最多的管道钢筋混凝土排水管的产品质

量也提出了新的要求。近几年，钢筋混凝土排水管需求

量日益增加，使用范围不断扩大，推动整个行业需要对

产品生产工艺不断创新和改进，产品结构不断的优化，

工程建设中对所使用的钢筋混凝土管产品质量的要求越

来越严格，以及天然砂石原材料的匮乏，对今后钢筋混

凝土管的生产提出了更高的要求，认真学习和理解《混

凝土和钢筋混凝土排水管》新国标中对原材料、混凝土

抗压强度等级，混凝土抗渗等级，管体防腐、钢筋骨架

制作偏差及接口密封材料等的要求显得尤为重要。《混

凝土和钢筋混凝土排水管》GB/T11836-2023于2023年10

月1日正式实施，总结标准的变化内容，合理调整生产配

合比，调整钢筋骨架，加强产品生产过程质量监控，优

化养护工艺，保证产品出厂合格率[1]。

1 标准变化内容

1.1  生产混凝土和钢筋混凝土排水管用混凝土的要求

一般规定中增加了生产混凝土和钢筋混凝土管用混

凝土质量控制的具体要求和检测方法，明确规定混凝土

抗渗等级应符合设计要求且不宜低于P8。用于开槽施工

的管子公称直径不大于1000mm时，混凝土抗压强度等级

不应低于C35，公称内径大于1000mm时，不应低于C40。

用于顶进施工的管子混凝土抗压强度等级不应低于C45。

相比目前执行的标准混凝土强度等级要求更高。

1.2  钢筋骨架的要求变化见表1

表1 钢筋骨架制作尺寸偏差

序号 项目 允许偏差

1 骨架直径 ±5mm

2 骨架总长度 -10mm～0mm

3 环筋间距（连续10环平均值） ±5mm

4 纵筋间距 ±10mm

备注
纵筋端头露出环筋的长度不宜大于25mm，应采用保
护层垫圈，定位卡等措施保证钢筋骨架在管体结构中
的设计位置。

1.3  管口接头处橡胶密封圈的要求

橡胶密封圈的压缩率和周长应根据橡胶材质和管径

大小选用。压缩率宜取35%～45%，周长宜为插口工作面

周长的0.83～0.88。钢承口在混凝土锚固段内侧应采取预

埋雨水膨胀胶条、制作止水钢带或其他防渗水措施[2]。

1.4  最小设计壁厚、有效长度及管道接口形式

新标准中将Ⅰ级、Ⅱ级、Ⅲ级荷载等级管道的最小

设计壁厚做了统一规定，不在根据不同荷载等级要求最

小设计壁厚。公称内径500mm以内的管道最小设计壁厚

要求均不小于50mm，公称内径500mm的管道最小壁厚不

小于55mm。公称内径不大于800mm的管道设计有效长度

不小于1000mm。取消了柔性接头C型承插口管，增加了

柔性接口D型钢承口管。

1.5  钢承口用钢板厚度要求

制作钢承口钢板应平整，无翘曲、变形。焊接应牢

固，成型后应将接口内侧焊接面磨平，并进行整圆处

理，厚度应符合表2的规定或设计要求。
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表2 钢承口钢板厚度

序号 公称内径D0 钢板厚度

1 D0 ≤ 1200mm ≥6mm
2 1200mm ＜ D0 ≤ 1800mm ≥8mm
3 1800mm ＜ D0 ≤ 3000mm ≥10mm
4 D0 ＞ 3000mm ≥12mm

1.6  管子尺寸偏差和保护层厚度
管子公称内径、壁厚、有效长度、接口尺寸、弯曲

度按照不同管径分别做出了统一规定，取消了接口形式

的限制。端面倾斜根据施工方式和管径给出了偏差。

保护层厚度统一规定环筋的内、外混凝土保护层厚度

不应小于20mm，纵筋的内混凝土保护层厚度不应小于
15mm。

1.7  型式检验项目
型式检验项目增加管体混凝土吸水率试验，要求吸

水率不应大于6.0%，当初次投入生产、混凝土原材料或
配合比有变动、成型工艺参数有变动及型式检验时，应

进行管体混凝土吸水率检验。

1.8  规范性引用文件由原来的18条引用标准增加到32
条引用标准。

2 根据标准要求的变化应关注的质量控制点

2.1  生产管道用原材料的控制
管道在市场上具有竞争力的核心是有效控制管道产

品质量，严格控制生产所需的原材料各项指标能够满足

生产需要是这个核心中的重要环节。所以，对进场原材

料关键检测项目的复测验证是质量控制的第一步，做好

原材料的关键检测项目的复测验证记录，可以及时发现

原材料存在的问题，不满足生产需要时及时更换调整，

为后期混凝土试配拌合调整提供有力保障，也可以给成

品管道出现问题追溯原因提供重要依据。进场原材料质

量要求和复测验证检测项目见表3。

表3 进场原材料质量要求和复测验证检测项目

序号 原材料名称 进厂后验证检测项目要求 检测频率

1 水泥

宜采用强度等级不低于42.5级的硅酸盐水泥、普通硅酸盐水泥、矿渣硅酸盐水泥、
也可采用抗硫酸盐水泥、硫铝酸盐水泥。复验安定性，袋装水泥贮存不应有风化、
结块现象，贮存期不应超过3个月。 对过期或对水泥质量有怀疑时，应复验其强度
等级、标准稠度用水量、凝结时间和体积安定性，不合格时不应使用。

按每进货批次

2

骨料

细骨料 细度模数为3.3～2.0，含泥量≤ 3.0%，氯化物≤ 0.02%（以氯离子质量计）。 按每进货批次

3 粗骨料
颗粒级配（宜采用连续级配），泥块含量 ≤ 0.2%，针片状颗粒含量 ≤ 15%。最
大粒径：混凝土管 ≤ 壁厚的1/2；钢筋混凝土管 ≤ 壁厚的1/3，并不大于环筋净距
的3/4。

按每进货批次

4 外加剂 外加剂的品种应通过混凝土试配确定，不应使用对钢筋有腐蚀作用的外加剂。 按每进货批次

5 钢筋 钢筋直径，屈服强度，极限抗拉强度，180°冷弯次数，重量偏差。 按每进货批次

2.2  生产工艺流程及关键控制点
按照生产工艺流程控制可以将管道成型分为以下几

个阶段（见图1）：

图1 钢筋混凝土排水管生产工艺流程图

不同生产工艺成型钢筋混凝土管需注意的关键控制点

略有不同，需要根据当地原材料的质量状况，水泥的质量

状况，外加剂、各种掺合料的性能因地制宜的调整混凝土

的配比，考虑不同工艺成型的特点合理固定钢筋骨架在模

具中的位置。现将常见的成型工艺做如下简单分析。

悬滚工艺成型管子钢筋骨架需要采取支撑措施将骨

架固定于模具当中，使得骨架受悬滚碾压力时骨架不发

生位移，喂料需连续均匀，优先从两端喂料，使得钢筋

骨架固定于管模中，防止钢筋骨架在成型过程中受到扰

动、变形、偏心。在保证悬滚碾压混凝土密实度的前提

下控制喂料总量，使得混凝土超出管模挡板圈的高度在

2mm以内，保证公称内径偏差、管壁厚度偏差不超过标
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准要求范围。根据JC/T2126.1-2012《水泥制品工艺技术
规程第1部分：混凝土和钢筋混凝土排水管》标准中给出
的慢速、中速、高速成型的时间和转速要求结合混凝土

实际情况总结适用于自己的成型制度[3]。

芯模振动工艺成型管子采用旋转布料方式，待布料

高度达到管模高度的1/4～1/3处开启振动，切勿开启振
动过早，易造成振动器和管模损坏，开启振动也不能太

晚，下层混凝土中气体无法及时排出，造成管壁气穴，

降低混凝土的密实度。芯模振动工艺生产的管子采用干

硬性混凝土，砂率小，混凝土和易性不好，需要找到合

适范围的维勃稠度，否则容易造成成品管管壁塌落。芯

模振动成型脱模时混凝土拌合物还未初凝，所以内模脱

模需要从慢后快，垂直起吊，将因为内模和管壁之间摩

擦阻力和吸附力对造成管子变形的结构影响降到最低。

芯模振动工艺成型管道时，内、外保护层厚度的确定也

很关键，管子公称内径越大，双层钢筋骨架的同轴度和

偏心度很难控制，需在双层网之间增加多的连接件，一

般使用角铁，使角铁的两端分别牢靠的顶在钢模的表

面，有效控制在高频震动过程钢筋骨架的变形和位移。

立式径向挤压成型工艺适用于小口径钢筋混凝土管

的成型，目前成型公称内径1200mm以内的管子居多。这
种工艺最大的优势使成型时间周期短，生产速度快，每

3min成型一根管子，但缺点也很明显，成型过程中由于
骨架钢筋直径小，旋转挤压头上升碾压混凝土时骨架容

易发生变形，扭曲，造成管子出现斜裂缝和环向裂缝，

坍塌等影响产品质量的有害缺陷。生产过程需要严格控

制混凝土拌合物的质量，根据管径的大小选择粗集料的

粒径不能过大，保证混凝土拌合物具有一定的水泥砂浆

浆体，调整机头的上升挤压速度和喂料速度，保证混凝

土的密实度。

立式振捣工艺适用于大口径钢筋混凝土排水管的成

型，采用手持振捣棒逐层加料振捣使混凝土密实的成型

方法。这种方法成型的钢筋混凝土排水管密实度高，外

观缺陷少，但振捣过程中存在人为不利因素，如过振使

得混凝土拌合物离析，振动时间短，混凝土不均匀，影

响混凝土密实度和混凝土强度。因此实际生产时应根据

混凝土拌合物的性能选择合适转速和功率的振捣棒，合

理安排振捣棒的数量，确定每根振捣棒振捣的区域，严

格控制振捣棒的振捣时间，以及每次喂料的高度。

3 混凝土钢筋混凝土排水管的养护工艺

生产钢筋混凝土排水管所需的混凝土按成型工艺不

同选择不同类型的混凝土，有塑性混混凝土和干硬性混

凝土。干硬性混凝土在混凝土配合比设计时加水量相对

较少，因此在管子成型完成后保证混凝土硬化，强度增

长，管道表面的需处于一定的湿度，提供水泥水化所需

的水量。选择经济合理的养护手段能够保障混凝土强度

的增长。

3.1  自然养护
自然养护的方法可以根据生产场地大小、管道口径

大小选择不同的方法养护。常用的有浇水后覆盖塑料薄

膜，草帘片等，这种方法无法对管道内壁混凝土进行有

效养护，小口径管道也可以采用水池浸泡。在管道内、

外表面喷洒养生液，待溶液蒸发后在混凝土表面形成封

闭膜起到保湿作用。目前使用较多的是将管道立式堆

放，利用循环水系统，增压喷雾的方式对管道内、外表

面保湿，这种方法高效节能节水[4]。

3.2  蒸汽养护
蒸汽养护的好处是可以在短时间内使混凝土强度增

长达到设计要求，提高模具的轮转效率。但养护工艺要

求严格，需经过静置、升温、恒温、降温过程，对升温

的速度、恒温温度波动、降温速度都有严格要求。通气

过程中不能使蒸汽喷射到混凝土表面，以防混凝土表面

局部产生温差，导致混凝土开裂。蒸汽温度需根据室外

气候温度设定，温度不能过高，做好温度监测。蒸汽养

护完成后脱模，待管道流转到成品堆放区后还应定期进

行自然养护，保证混凝土后期强度的增长。

4 结束语

钢筋混凝土排水管新国标即将实施，对于钢筋混凝

土排水管生产企业提出了新的要求，针对标准内容的变

化做好人员的培训，不能盲目生产，需要结合新标准的

要求对生产过程做出相应调整，节约成本、节约能源、

生产出满足标准规定各项指标，满足市场需求的管子。
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