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CÔNG NGHỆ BÊ TÔNG 

 

Bêtông và bêtông cốt thép là vật liệu xây dựng được sử dụng rộng rãi nhất để 
xây dựng tại khu vực châu Á và trên thế giới. Các kết cấu bêtông có thể được thi 
công tại chỗ hoặc tiền chế trong các nhà máy, xưởng sản xuất bêtông. 

Tại Đài Loan, khoảng 84% các toà nhà (building) có cấu trúc bêtông cốt thép 
và hơn 95% các toà nhà này được xây dựng theo công nghệ thi công tại chỗ. Tuy 
nhiên công nghệ xây dựng bêtông đúc sẵn hiện đang được áp dụng và phát triển đối 
với các công trình xây dựng trong các năm gần đây. 

Việt Nam cũng có thời kỳ phát triển mạnh mẽ các nhà máy bêtông đúc sẵn để 
xây dựng các khu nhà ở cao tầng với trình độ cơ giới hoá của những năm 70-80 của 
thế kỷ trước. Tuy nhiên do những thay đổi về chính sách quản lý và đường lối phát 
triển nên các nhà máy chế tạo bêtông tiền chế có giai đoạn thu hẹp sản xuất, không 
phát huy hết khả năng và không có cơ hội hiện đại hoá theo xu hướng chung của thế 
giới là xây dựng với tốc độ cao, tăng năng suất lao động, cơ giới hoá, điều khiển tự 
động và ứng dụng công nghệ thông tin trong quá trình sản xuất.. . 

 Trong xây dựng dân dụng và công nghiệp trên thế giới sử dụng rộng rãi các 
chi tiết và kết cấu bêtông đúc sẵn được chế tạo tại nhà máy hoặc các sân bãi và 
chuyển đến công trường ở dạng đã hoàn thiện. Sử dụng các chi tiết bêtông cốt thép 
kích thức lớn cho phép đưa phần lớn các công tác thi công xây dựng nhà và công 
trình vào sản xuất tại nhà máy có trang bị các quá trình công nghệ cơ giới hoá cao, 
nâng cao năng suất lao động trong xây dựng lên gấp 3 lần so với xây dựng truyền 
thống, đông thời nâng cao chất lượng và độ bền lâu của sản phẩm. 

 

1. Một số dạng chi tiết bêtông và bêtông tiền chế 

 Các chi tiết bêtông cốt thép đúc sẵn đạt chất lượng và độ bền lâu cao do quá 
trình kiểm soát sản xuất chặt chẽ, không đòi hỏi duy tu thường xuyên trong quá trình 
sử dụng. Việc áp dụng công nghệ tiền chế cho phép giảm thời gian thi công xây 
dựng, giảm khối lượng lao động, giảm chi phí gỗ (cốp pha, dàn giáo) và kim loại (so 
với dùng kết cấu thép) và đơn giản hoá thi công. 

 Các dạng chi tiết bêtông cốt thép tiền chế thông dụng: 
1. Cọc bêtông cốt thép (đặc và rỗng) 
2. Các chi tiết móng bêtông và bêtông cốt thép; 
3. Cột bêtông cốt thép; 
4. Dầm, giằng và các chi tiết khác bằng bêtông cốt thép dự ứng lực và không dự 

ứng lực; 
5. Panen và bloc tường, vách ngăn kích thước lớn bằng bêtông cốt thép; 
6. Các tấm sàn có gân cứng, có lỗ rỗng làm sàn hoặc mái che; 
7. Lanh tô cửa sổ và của đi; 
8. Cầu thang bêtông cốt thép, ô văng, bậc cửa sổ…; 
9. Ống bêtông và bêtông cốt thép dùng trong cấp, thoát nước, ống dẫn dây điện, 

cấp nhiệt….; 
10.  Các chi tiêt bêtông cốt thép cho hầm mỏ và tuynen; 
11.  Các vòm bêtông cốt thép làm mái che công trình; 
12.  Tà vẹt đường sắt; 
13.  Cột điện và cột đèn; 
14.  Tấm lát nền và đường vỉa hè; 
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15.  Khối bêtông vỉa đường , bó hè; 
16.  Các tấm bloc và tấm bêtông ốp và tấm cách nhiệt cho tường. 

Mức độ tiền chế cao nhất trong xây dựng đạt được khi áp dụng các chi tiết 
khối kích thước lớn – mỗi chi tiết là một phần đã làm sẵn của ngôi nhà: căn phòng, 
tường, sàn, cụm khu vệ sinh…Người ta sản xuất trên các máy chuyên dùng tại nhà 
máy các hình khối, sau đó thực hiện các công tác hoàn thiện, lắp đặt cửa sổ, cửa di, 
lắp các thiết bị điện và thiết bị kỹ thuật-vệ sinh. Trên công trường chỉ còn lại công 
việc lắp đặt các bloc nhà và nối mạng hệ thống kỹ thuật. 

Kết cấu bêtông cốt thép dự ứng lực ngày càng được áp dụng rộng rãi trên 
công trường. Ứng suất tạo trứơc ở cốt thép không chỉ hạn chế xuất hiện nứt trong 
bêtông ở vùng chịu kéo của kết cấu mà còn cho phép giảm lượng tiêu hao cốt thép, 
nâng độ bền chống nứt và độ bền lâu. 

Trong những năm gần đây đã mở rộng áp dụng các chi tiết bêtông cỡ nhỏ và 
nó cho phép tạo ra các giải pháp kiến trúc- xây dựng mới. 

 

2. Tạo hình các chi tiết bêtông 

Tại nhà máy bêtông có các máy rải bêtông và đầm bêtông trên các dây 
chuyền sản xuất bêtông cốt thép đúc sẵn. Trên mỗi dây chuyền thường chỉ sản xuất 
các chi tiết có chủng loại gần nhau, ví dụ trên một dây chuyền chuyên sản xuất 
panen, trên dây chuyền khác sản xuất các tấm sàn, trên dây chuyền thứ ba – dầm 
và giằng.  

 Khi chế tạo các chi tiết bêtông cốt thép tại nhà máy thực hiện các công đoạn 
chính như: 

� Chế tạo khung, lưới cốt thép và đặt vào khuôn ; 

� Tạo hình cấu kiện, chi tiết; 

� Chưng hấp hoặc dưỡng hộ thường để có cường độ của bêtông 

Tại các nhà máy hiện đại, khung cốt thép được chế tạo trên các máy năng 
suất cao. Để liên kết cốt thép dùng hàn điểm hoặc hàn nối. Trong điều kiện công 
trường có thể dùng dây thép buộc thủ công. Khi chế tạo cốt thép bêtông dự ứng lực, 
việc kéo căng cốt thép được tiến hành bằng cơ học hoặc điện-nhiệt. Trong phương 
pháp cơ học, dùng kích thuỷ lực để kéo cốt thép. Trong phương pháp điện – nhiệt áp 
dụng tính chất của thép dãn nở khi bị đốt nóng khi cho dòng điện chạy qua thanh 
thép. Thanh thép được đốt nóng đến 300-400°C rồi đặt vào khuôn và cố định đầu 
thanh thép, sau khi nguội, thanh thép như bị kéo dài ra (thép ứng suất). 

Trước khi tạo hình chi tiết bêtông cốt thép, khuôn được làm sạch, sau đó lắp 
khuôn và bôi chất chống dính. Với khuôn kim loại có thể sử dụng đến 1000 lần (có 
dưỡng hộ nhiệt). Trong điều kiện công trường có thể sử dụng khuôn gỗ hoặc nhựa 
tuổi thọ thấp hơn. 

Tạo hình cấu kiện được tiến hành sau khi đặt cốt thép vào khuôn. Quá trình 
tạo hình bao gồm rải bêtông và đầm bêtông. Phương pháp đầm chủ yếu được áp 
dụng trong sản xuẩt cấu kiện bêtông đúc sẵn là đầm rung. Khi chế tạo từng loại chi 
tiết riêng có thể áp dụng các phương pháp ép, cán, dập, ly tâm, phun vảy, ép bề mặt 
đôi khi áp dụng kết hợp như: rung- cán, rung –dập, rung-ép, rung-chân không. 

Tạo hình cấu kiện trong các khuôn di động thường được thực hiện trên các bệ rung. 
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Khi tạo hình trên các khuôn cố định thường sử dụng đầm mặt hoặc đầm dùi 
và cả đầm treo trên thành khuôn để dầm hỗn hợp bêtông. Độ lưu động của hỗn hợp 
bêtông được chọn theo hình dáng kết cấu, bố trí cốt thép trong cấu kiện. Vì thế độ 
lưu động của vữa bêtông có thể điều chỉnh từ ít linh động đến linh động và chảy lỏng 
(không cần đầm). 

Để chế tạo ống và cột sử dụng phương pháp ly tâm; khi đó vữa bêtông được 
nạp vào khuôn quay nhanh. Việc phân bố và đầm chặt hỗn hợp bêtông xảy ra dưới 
tác động của lực ly tâm và rung khi quay khuôn. 

Để chế tạo ống, cột bêtông dự ứng lực trước dùng phương pháp ép thuỷ lực. 
Sau khi tạo hình cấu kiện, cốt théo chịu lực được áp suất từ trong lõi ống ép ra, tạo 
dự ứng lực.  

Khi sản xuất ống dẫn nước chịu áp lực cao, người ta cuốn quanh trên mặt 
ống bêtông cốt thép hoặc ống thép thành mỏng sợi thép hình lò so kéo căng. Sau khi 
quấn dây thép thì phủ trên mặt ống lớp vữa xi măng (tốt nhất là dùng phương pháp 
phun vữa bằng khí nén). 

Khi sản xuất các chi tiết nhỏ áp dụng phương pháp đúc caset, khi đó trong 
một khuôn chế tạo được nhiều chi tiết. Trong trường hợp này dùng hỗn hợp bêtông 
được đầm rung hoặc rung ép. 

 

3. Dưỡng hộ các chi tiết, cấu kiện 

Quá trình đóng rắn của bêtông và bêtông cốt thép có thể thực hiện trong các điều 
kiện sau: 

� Đóng rắn với dữơng hộ tự nhiên, đây là phương pháp thường sử dụng tại 
công trường và sân bãi chế tạo sản phẩm; 

� Dưỡng hộ chi tiết, sản phẩm bêtông và bêtông cốt thép sử dụng năng lượng 
mặt trời; 

� Hấp sản phẩm bằng hơi nước nóng đến 100°C với áp suất bình thường 

� Hấp trong lò avtoclav ở nhiệt độ 175°C và áp suất 0,8MPa cho phép bêtông 
đóng rắn nhanh nhất; 

� Sấy nóng bằng điện; 

� Sấy nóng qua khuôn được sấy nóng; 

Có thể sử dụng khí thải và nhiệt hơi thải của nhà máy nhiệt điện để dưỡng hộ 
bêtông. 

 

4. Một số sơ đồ công nghệ chính sản xuất bêtông cốt thép tiền chế 

Tại các nhà máy sản xuất chi tiết cấu kiện bêtông cốt thép sử dụng ba sơ đồ sản 
xuất: 

� Ch� t�o c�u ki�n trong các khuôn c� đ�nh – phương pháp sản xuất trên bệ. 
Phương pháp này phổ biến ở Việt Nam trong các nhà máy bêtông đúc sẵn và 
cũng thông dụng trên thế giới; 

� Ch� t�o c�u ki�n trên dây chuy�n ch�y liên t	c. Dây chuyền cho năng suất 
cao tuy nhiên khó chuyển đổi sản phẩm linh hoạt như sơ đồ trên và giá thành 
cấu kiện cao. Sơ đồ sản xuất này hiện chưa có tại Việt Nam. 
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� Dây chuy�n s
n xu�t c�u ki�n kh�i bloc không gian. Sơ đồ sản xuất này 
hiện chưa có tại Việt Nam. 

Dưới đây là một số hình ảnh của công nghệ sản xuất các chi tiết bêtông cốt thép đúc 
sẵn tại Đức. 

 
H 1. BT đúc sẵn được chế tạo trong các khuôn kích thước lên tới 13x3,5m. Các 
tấm tường và sàn được thiết kế trên hệ thống vi tính CAD. Các số liệu được đọc 
bởi máy chủ UniCAM NT và chuyển thành số liệu đầu vào của máy thao tác. Máy 
chủ quản lý hoàn toàn hệ thống sản xuất. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2. Cấu hình các thiết bị công nghệ thông tin quản lý sản xuất tại nhà máy bê 
tông đúc sẵn. 
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Hình 3. Khuôn của các kết cấu BT đúc sẵn liên kết bằng từ trường và tháo lắp bởi 
robot. Các thông số của khuôn do máy chủ chỉ đạo. 

 

 
Hình 4. Cốt thép được đặt thủ công hay bằng robot. Các hộp kỹ thuật (điện, ống…) 
được đặt thủ công. 
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Hình 5. Thiết bị rải bêtông vào khuôn với các thông số cung cấp từ máy tính chủ 
UniCAM NT 

 

 
Hình 6. Tạo hình tấm tường BT hai lớp (nhẹ và cách nhiệt tốt). 
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Hình 7. Dỡ khuôn sản phẩm BT đúc sẵn 

 

 
Hình 8. Các kết cấu BT đúc sẵn được vận chuyển đến công trường lắp dựng. 



CÔNG NGHỆ MỚI – VẬT LIỆU MỚI 
 

                  8 

5. So sánh hiệu quả kinh tế chi phí sản xuất khi áp dụng hệ thống thi công 
công trình sử dụng “kết cấu BT đúc sẵn” và “đổ BT tại chỗ” 

Chi phí sản xuất (tính theo Euro) 

TT Mục 1m2  sàn 
mỏng, 

1 m2 tường 
kép 

1 m2  tường đặc 
150mm 

1 Bêtông 2,15 4,35 6,53 
2 Cốt thép (10 kg/m2) 3,10 3,10 3,10 
3 Vật liệu phụ trợ 1,10 1,50 2,00 
4 Lắp dựng cửa đi, cửa sổ - - 5,00 
5 Giá năng lượng 0,25 0,50 1,00 
6 Duy tu 0,60 0,80 0,55 
7 Hệ thống cấp nhiệt 0,10 0,20 0,30 
8 Nhân công sản xuất 3,20 6,50 10,00 
9 Nhân công văn phòng 0,50 0,70 1,00 

10 Lợi nhuận quy định 2,25 2,25 2,25 
11 Quản lý 0,35 0,35 0,35 

Giá thành 1 m2 13,60 20,25 32,08 

Vận chuyển 

 Mục 1m2  sàn 
mỏng, 

1 m2 tường 
kép 

1 m2  tường đặc 
150mm 

12 Xe tải 25.000 kg 140 m2 80 m2 60m2 

Tại công trường và nhà máy 

Nhà máy Taị chỗ 13            Loại xây dựng 
Nhân công thời gian cho 1 
m2 

Tổng cộng 

14 Xây gạch, đổ BT tại chỗ 0,05 3,00 3,05 
15 Các chi tiết kết cấu đúc sẵn 1,00 0,25 1,25 

 

 

Các công việc tại công trường 

Công tác Thời gian 
Đổ BT tại chỗ Các kết cấu BT đúc sẵn Đổ BT 

tại chỗ 
BT đúc 

sẵn 
Dựng khuôn côppha Lắp tấm tường 1 1,2 
Cốt thép, khuôn cửa Thép liên kết 1 0,2 
Dựng khuôn trong  1 - 
Đổ BT  1 - 
Kiểm tra BT  1 - 
Đặt côppha sàn Lắp sàn 1 0,33 
Cốt thép sàn Thép liên kết 1 0,2 
Đổ BT sàn Đổ BT (tường và sàn) 1 1,7 
Dỡ côppha Đỡ phụ trợ 1 0,2 
Kiểm tra Kiểm tra 1 0,2 
  10 4,03 

1 = 100% thời gian thi công đổ BT tại chỗ 
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Kết luận  

Các số liệu khẳng định sử dụng các kết cấu BT cốt thép và BT đúc sẵn trong 
các công trình xây dựng cho phép tăng năng suất lao động, giảm giá thành, nâng 
cao chất lượng sản phẩm do được kiểm soát tốt hơn. Điều đó đặc biệt quan trọng 
đối với việc cần phát triển nhanh quỹ nhà ở cho xã hội hiện nay. 

Riêng đối với xây dựng đường giao thông nên áp dụng công nghệ đầm lu xây 
dựng đường bêtông xi măng cho phép năng suất cao, thi công nhanh, bền lâu của 
công trình. Công nghệ bêtông đầm lu vốn đang được áp dụng để xây các đập công 
trình thuỷ. 
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