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前　　言

本文件按照 GB/T 1.1—2020《标准化工作导则    第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的规

定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国建筑材料联合会提出。
本文件由全国建材装备标准化技术委员会（SAC/TC 465）归口。
本文件起草单位：安徽科达机电股份有限公司、湖南三一快而居住宅工业有限公司、江苏天元智能
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岳机械股份有限公司、山东阳光众泰机械工程有限公司、长沙百通新材料科技有限公司、山东鲁碧绿色

建筑科技有限公司、中铁二十四局集团桥梁建设有限公司、中核华辰建筑工程有限公司。
本文件主要起草人：陆洁、陈新疆、徐顺武、王玉敏、齐国良、黄渤、吴逸中、唐娟、付劲松、
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蒸压加气混凝土生产成套装备

技术要求

1　范围

 

本文件规定了蒸压加气混凝土生产成套装备的组成和参数、技术要求、安全和环保、安装验收和调

试、性能测试和交付文件。
本文件适用于生产蒸压加气混凝土砌块和板的成套设备的制造安装。

2　规范性引用文件

 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文

件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用

于本文件。
GB/T 150.4　压力容器　第 4 部分：制造、检验和验收

GB 2893　安全色

GB 2894　安全标志及其使用导则

GB/T 3766　液压传动　系统及其元件的通用规则和安全要求

GB/T 3797　电气控制设备

GB/T 3836.1—2021　爆炸性环境　第 1 部分：设备    通用要求

GB 4053.1　固定式钢梯及平台安全要求　第 1 部分：钢直梯

GB 4053.2　固定式钢梯及平台安全要求　第 2 部分：钢斜梯

GB 4053.3　固定式钢梯及平台安全要求　第 3 部分：工业防护栏杆及钢平台

GB/T 5226.1　机械电气安全　机械电气设备　第 1 部分：通用技术条件

GB/T 6719　袋式除尘器技术要求

GB/T 7251.1　低压成套开关设备和控制设备　第 1 部分：总则

GB/T 7932　气动　对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T 7935　液压元件　通用技术条件

GB/T 8923.1—2011　涂覆涂料前钢材表面处理　表面清洁度的目视评定　第 1 部分：未涂覆过的

钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级

GB/T 9969　工业产品使用说明书　总则

GB/T 10595　带式输送机

GB/T 11968　蒸压加气混凝土砌块

GB/T 15762　蒸压加气混凝土板

GB/T 16754　机械安全　急停功能　设计原则

GB 18613　电动机能效限定值及能效等级

GB/T 25295　电气设备安全设计导则

GB/T 25708　球磨机和棒磨机

GB/T 35167　水泥立式辊磨机

GB/T 36235　机械式自动捆扎机

GB/T 50087　工业企业噪声控制设计规范
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GB 50171　电气装置安装工程 盘、柜及二次回路接线施工及验收规范

GB 50231　机械设备安装工程施工及验收通用规范

GB 50990—2014　加气混凝土工厂设计规范

JB/T 3279　复摆细碎颚式破碎机

JB/T 3926　垂直斗式提升机

JB/T 6430　一般用喷油螺杆空气压缩机

JB/T 7679　螺旋输送机

JB/T 8096　离心式渣浆泵

JB/T 12078　建筑施工机械与设备　钢筋调直切断机

JC/T 402　水泥机械涂漆防锈技术条件

JC/T 532　建材机械钢焊接件通用技术条件

JC/T 720　蒸压釜

JC/T 879　水泥工业用离心通风机技术条件

JC/T 917　建材工业用带式定量给料机

JC/T 921　蒸压加气混凝土切割机

JC/T 1031　蒸压加气混凝土设备　模具

JC/T 2275　蒸压加气混凝土生产设计规范

JC/T 2323　蒸压加气混凝土设备　浇注搅拌机

JC/T 2324　蒸压加气混凝土设备　分掰机

JC/T 2429　蒸压加气混凝土设备　摆渡车

JC/T 2430　蒸压加气混凝土设备　翻转清理机

JC/T 2431　蒸压加气混凝土设备　空翻脱模机

JC/T 2541　蒸压加气混凝土设备　安拔钎机

JC/T 2542　蒸压加气混凝土设备　夹坯机

JC/T 2543　蒸压加气混凝土设备　坯体传送机

JC/T 2720　蒸压加气混凝土设备　包装输送机

JC/T 2721　蒸压加气混凝土设备　蒸养车

JG/T 5022　钢筋冷拔机

3　术语和定义

 

下列术语和定义适用于本文件。
3.1　

工作周期　working cycle

砌块或板连续生产两模坯体之间的时间。

4　组成和参数
 

4.1　组成
 

蒸压加气混凝土生产成套装备（以下简称成套装备）由原材料处理系统，配料浇注系统，坯体养

护、切割和蒸压系统，出釜处理和包装系统，钢筋网笼制作和组模系统等组成。组成示意见图 1，工艺

流程参见附录 A。
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图 1　成套装备组成示意图

4.2　参数
 

成套装备的基本参数见表 1。

表 1　基本参数

 
项目 参数

长度 4.2 m、4.8 m、5.0 m、6.0 m

宽度 1.2 m、1.4 m、1.5 m

高度 0.6 m

砌块生产工作周期 ≤5  min

板生产工作周期 ≤6 min

砌块设计产能 20×10 4 m3/a、25×10 4 m3/a、30×10 4 m3/a、 40× 10 4 m3/a

　　注1：其他特殊参数可由供需双方协商确定。

　　注2：相同规模生产线的板年设计产能按砌块年设计产能的70%计。

5　技术要求
 

5.1　基本要求
 

5.1.1　成套装备的制造生产应按规定程序批准的图样和技术文件制造。
5.1.2　成套装备所生产的产品质量应符合 GB/T 11968 和 GB/T 15762 的要求。
5.1.3　成套装备所组成的工艺生产线的工艺布置、工厂布置应符合 GB 50990—2014 和 JC/T 2275 的要求。
5.1.4　电动机能效等级应达到 GB 18613 中的 3 级要求。
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5.1.5　设备各运动部件应使用规定的润滑剂，润滑剂加注点应标识清楚。
5.1.6　钢结构焊接件应符合 JC/T 532 的要求。
5.1.7　结构件表面应进行除锈处理，应符合 GB/T 8923.1—2011 中的 Sa2½ 级要求。
5.1.8　设备的外观涂装质量应符合 JC/T 402 的要求。
5.1.9　设备及其部件的标志、包装、运输和贮存应符合相关设备标准的要求。
5.1.10　用制浆机制作的硅质材料和脱硫石膏浆体应满足生产工艺对固体颗粒的细度要求。
5.1.11　工业企业噪声控制设计应符合 GB/T 50087 的要求。
5.1.12　成套装备综合电耗限额参见附录 B。

5.2　成套装备性能
 

5.2.1　成套装备的基本参数应符合表 1 的要求。
5.2.2　成套装备各系统的性能指标应符合表 2 的要求。

表 2　性能指标

 
项目 控制指标范围 系统名称

破碎机出口粒度 ≤25 mm 原材料处理系统

石灰磨机出口细度偏差（0.080 mm方孔筛筛余） ±2% 原材料处理系统

硅质材料和脱硫石膏浆体密度偏差 ±0.02 g/mL 原材料处理系统、配料浇注系统

废浆浆体密度偏差 ±0.05 g/mL 配料浇注系统

静停和釜前养护室温度偏差 ±3 ℃ 坯体养护、切割与蒸压系统

砌块和板的尺寸及偏差 见表3
坯体养护、切割与蒸压系统

出釜处理和包装系统

网片平面度 ≤5 mm 钢筋网笼制作及组模系统

防腐槽防腐涂料温度 （35±5）℃ 钢筋网笼制作及组模系统

网笼烘干机温度 （65±5）℃ 钢筋网笼制作及组模系统

蜡液的温度 （75±5）℃ 钢筋网笼制作及组模系统

5.3　原材料处理系统
 

5.3.1　原材料处理系统应包含石灰破碎设备、石灰粉磨设备、硅质材料粉磨设备、计量设备、制浆机、
料浆罐、库（仓）、斗、袋式除尘器、通风机、带式输送机、斗式提升机、渣浆泵等设备。
5.3.2　石灰破碎设备宜选用细碎颚式破碎机，细碎颚式破碎机应符合 JB/T 3279 的要求。
5.3.3　球磨机应符合 GB/T 25708 的要求，硅质材料用球磨机应配用高压电机。
5.3.4　当石灰粉磨设备采用立式磨机时，立式磨机应符合 GB/T 35167 的要求。
5.3.5　计量设备宜选用符合 JC/T 917 规定的调速定量给料机。
5.3.6　铝粉（膏）制浆机宜设置冷却装置，电机应满足 GB/T 3836.1—2021 中Ⅱ级防爆要求，布置在

防爆范围区域内的配套电气装置应满足防爆要求。
5.3.7　原料粉库（仓）应配置收尘装置，宜配置泄压装置。
5.3.8　原料粉库（仓）宜安装破拱装置。
5.3.9　料浆罐应配置溢流装置和料位监测装置，应具备料位报警功能。
5.3.10　原料粉库（仓）应配置料位监测装置，具备料位报警功能，宜配置料位器防冲击装置。
5.3.11　所有浆罐、库、斗应设置检修人孔和观察孔，孔盖应密封。
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5.3.12　原料破碎、粉磨、输送等扬尘点应配置除尘器，袋式除尘器应符合 GB/T 6719 的要求。
5.3.13　离心式通风机应符合 JC/T 879 的要求。
5.3.14　带式输送机应符合 GB/T 10595 的要求。
5.3.15　斗式提升机应符合 JB/T 3926 的要求。
5.3.16　料浆渣浆泵应符合 JB/T 8096 的要求。

5.4　配料浇注系统
 

5.4.1　配料浇注系统应包含浇注搅拌机、气孔整理机、料浆池、定量给料器、铝粉（膏）计量设备、螺

旋输送机等设备。
5.4.2　浇注搅拌机应符合 JC/T 2323 的要求，浇注搅拌机应配置通风管，宜配有余料接料装置，浇注头

应配置清洗装置。
5.4.3　气孔整理机应具有变频调速功能。
5.4.4　各料浆池宜配备料位报警装置。
5.4.5　料浆类定量给料机宜配备自动清洗装置。
5.4.6　浆料定量给料器给料偏差为 1%。
5.4.7　铝粉计量误差为±0.5%，铝膏计量误差为±1%。
5.4.8　粉料定量给料器给料偏差为 1%。
5.4.9　粉料定量给料器宜配备振打装置。
5.4.10　螺旋输送机应符合 JB/T 7679 的要求，用于计量给料时电机应采用变频控制。

5.5　坯体养护、切割和蒸压系统
 

5.5.1　坯体养护、切割和蒸压系统应包含静停室、蒸压釜、切割机组、翻转清理机、空翻脱模机等坯体

脱模设备、夹坯机、模具、蒸养车、坯体传送机、摆渡车、输送辊道等设备。
5.5.2　静停室宜配备坯体硬度自动检测装置。
5.5.3　蒸压釜应符合 JC/T 720 的要求，宜采用尽端式蒸压釜。
5.5.4　蒸压釜应配置安全阀。
5.5.5　切割机组应符合 JC/T 921 的要求。
5.5.6　切割机组切割规格尺寸及允许偏差应符合表 3 的规定。

表 3　切割规格尺寸及允许偏差

单位为毫米 
产品 项目 规格尺寸 允许偏差

砌块

长度L 600 ±3

宽度B 100、120、125、150、180、200、240、250、300 ±1

高度H 200、240、250、300 ±1

板

长度L 1 800～6 000 ±4

宽度B 600 -4～0

厚度D 75、100、120、125、150、175、200、250、300 -3～+1

　　注：其他特殊规格参数由供需双方协商确定。

5.5.7　翻转清理机应符合 JC/T 2430 的要求。
5.5.8　空翻脱模机应符合 JC/T 2431 的要求。
5.5.9　夹坯机应符合 JC/T 2542 的要求。
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5.5.10　模具应符合 JC/T 1031 的要求。
5.5.11　模具启动和减速运行应柔性平稳，模具中料浆不应溅出。
5.5.12　蒸养车应符合 JC/T 2721 的要求。
5.5.13　坯体传送机应符合 JC/T 2543 的要求。
5.5.14　摆渡车应符合 JC/T 2429 的要求。
5.5.15　用于模具、蒸养车等设备转运的牵引机宜采用链条式传动，链条宜配备支撑装置，链条张紧装

置调节量应大于 3 倍链条节距。
5.5.16　输送辊道两相邻输送承载面高度差不应大于 1 mm。
5.5.17　模框、侧板、底板和蒸养框架宜配置自动清洗和涂油装置。
5.5.18　地面轨道的水平度不应大于 1 mm/m，全长范围内不应大于 5 mm。轨道直线度误差不应大于

1 mm/m，内侧轨距允许偏差 0 mm～3 mm。同一区域的地面轨道接头应齐整。
5.5.19　梁架轨道安装尺寸偏差要求见表 4。

表 4　梁架轨道允许偏差

单位为毫米 
项目 允许偏差 示意图

轨道水平误差

Δh

轨道每米Δh≤1；

轨道全长范围内Δh≤5

 

轨道直线度误

差n

轨道每米n≤1；

轨道全长范围内 n≤5

 

内侧轨距K误

差
±5

 

同一截面上两

轨道高度差C
≤3

5.6　出釜处理和包装系统
 

5.6.1　出釜处理和包装系统应包含分掰机、成品翻转机、包装输送机、夹坯机、坯体传送机、托盘发放

机和捆扎打包机等设备。
5.6.2　分掰机应符合 JC/T 2324 的要求，用于板的分掰机其部分夹头应实现独立控制。
5.6.3　成品翻转机翻转台平面度不应大于 2 mm，翻转架的垂直度为 1 mm。
5.6.4　包装输送机应符合 JC/T 2720 的要求。
5.6.5　成品应使用托盘输送，并坯输送单元除外。
5.6.6　托盘发放机发放托盘时，其位置偏差不应大于 10 mm。
5.6.7　捆扎打包机应符合 GB/T 36235 的要求。
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5.6.8　包装系统宜配置自动套袋或铺膜装置。
5.6.9　包装系统宜配置分拣设备，产品分拣和捆包摆放宜设置机器人。

5.7　钢筋网笼制作和组模系统
 

5.7.1　生产蒸压加气混凝土板时钢筋制作及组模应包括钢筋冷拔机、钢筋调直切断机、网片焊机、防腐

浸渍槽、防腐涂料烘干机、浸渍机、鞍架座、鞍架座摆渡车、安拔钎机和隔离剂盛放槽等设备。
5.7.2　钢筋冷拔机应符合 JG/T 5022 的要求。
5.7.3　钢筋调直切断机应符合 JB/T 12078 的要求，调直后钢筋直线度误差不应大于 1 mm/m，全长范围

内不应大于 3 mm，切断后长度误差不应大于 2 mm。
5.7.4　网片焊机的钢筋重复定位精度不应大于 5 mm。
5.7.5　网笼制作的网片定位误差不应大于 5 mm，网笼制作钢钎中心点位置度为 2 mm。网笼制作宜采用

自动组模方式。
5.7.6　防腐浸渍槽应配置搅拌装置，防腐浸渍槽有效深度不应小于 600 mm。
5.7.7　防腐涂料烘干机进出口宜设置封闭装置。
5.7.8　浸渍机应符合 JC/T 2541 的要求。
5.7.9　鞍架循环系统应设置鞍架座运行导向装置，链条支撑面相对水平标高偏差不应大于 2 mm/m，全

长范围内相对水平标高误差不应大于 5 mm。
5.7.10　鞍架座摆渡车定位误差为±2 mm，与鞍架循环系统的导向装置对接处的高度和宽度偏差不应大

于 2 mm，长度方向接缝间隙不应大于 5 mm。鞍架座承载面的高差不应大于 2 mm。
5.7.11　安拔钎机应符合 JC/T 2541 的要求。
5.7.12　隔离剂盛放槽应具有加热和保温功能。

5.8　液压和气动系统
 

5.8.1　液压系统应符合 GB/T 3766 的要求。
5.8.2　液压元件应符合 GB/T 7935 的要求。
5.8.3　液压系统工作压力不应大于 16 MPa，且密封可靠。经 1.5 倍工作压力的耐压试验，液压管路无泄

漏。
5.8.4　液压系统工作温度不应大于 65 ℃。
5.8.5　液压系统应有排气装置和防震措施。
5.8.6　垂直提升的液压油缸应设置安全装置。
5.8.7　气动系统应符合 GB/T 7932 的要求。经 1.15 倍设计压力的耐压试验，气动系统管路应无漏气。
5.8.8　空气压缩机应符合 JB/T 6430 的要求。

5.9　电气及控制系统
 

5.9.1　电气控制设备应符合 GB/T 3797 的要求。
5.9.2　电气设备安全应符合 GB/T 25295 的要求。
5.9.3　电路系统应走向分明，连接牢固。
5.9.4　电线颜色等应符合 GB/T 5226.1 的要求。
5.9.5　在电网输入电压的波动范围±5% 的条件下，成套装备应能正常运转。
5.9.6　成套装备的配电柜、控制柜、照明配电箱应符合 GB 50171 的要求。
5.9.7　成套装备的低压控制柜应符合 GB/T 7251.1 的要求。
5.9.8　电气及自动化应符合 GB 50990—2014 中第 8 章的要求。
5.9.9　成套装备关联设备的运行应计算机联锁控制，各设备间应有机衔接，相互联动。
5.9.10　配料浇注系统宜采用计算机设计蒸压加气混凝土原料配方。
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5.9.11　配料浇注系统原料加料、浇注搅拌、料浆入模及模具运行和就位应采用计算机自动控制。
5.9.12　静停养护室、釜前预养室和防腐液烘干机的温度应自动控制。
5.9.13　电气控制应能实时显示蒸压釜内和蒸汽管道的压力和温度，对于异常状态进行安全报警和停止

供汽。
5.9.14　蒸压蒸汽提供宜采用计算机自动配汽。
5.9.15　对于蒸压釜釜盖等装置的安全位置应设有检测电信号，釜盖开合与釜内压力应联锁控制。
5.9.16　成套装备宜具备远程操控、诊断与维护功能。
5.9.17　成套装备应具备采集信号和集中控制通信接口，设备运行数据和生产数据宜自动记录、规整、
分析和监控，并可与生产制造执行系统（MES）、企业管理系统（ERP）、能源管理系统（EMS）等

共享。

6　安全和环保

 

6.1　运动部件的外表面应使用反差色涂装与主机颜色相区别，设备上的安全色、安全标识和管道识别

色应符合 GB 2893、GB 2894 的要求。
6.2　设备转动部件应标注转向标志，皮带轮等部件应配置防护罩。
6.3　易被人员接触到的设备部位不应带有易伤人的锐角、利棱。
6.4　安全走道应配置警示、安全、提示等标识，其图形和颜色应符合 GB 2894 中的要求。
6.5　安全护栏及工作平台应符合 GB 4053.3 的要求。
6.6　梯子应符合 GB 4053.1、GB 4053.2 的要求。
6.7　工作平台的台面及梯子踏板应具有防滑结构。
6.8　机械电气安全应符合 GB/T 5226.1 的要求。
6.9　成套装备应设急停装置，操作方便、可靠。急停装置的设计应符合 GB/T 16754 的要求。
6.10　成套装备应设有故障报警系统，出现故障时应有警示信号发出的功能。
6.11　对于动力源切断再复位时会对检查、维修人员构成危险的生产设备，应设有联锁保护装置。
6.12　电气控制室应配置防静电地板。
6.13　压力容器应符合 GB/T 150.4 的要求。
6.14　车间工作台处噪声不应大于 80 dB（A），超出时，应对操作人员采取噪声防护措施。
6.15　废水应回收利用。
6.16　粉尘排放浓度不应大于 20 mg/m³，重点地区不应大于 10 mg/m³。

注：重点地区是指根据环境保护工作的要求，在国土开发密度较高，环境承载能力开始减弱，或大气环境容量较

小、生态环境脆弱，容易发生严重大气环境污染问题而需要严格控制大气污染物排放的地区。

7　安装验收和调试
 

7.1　安装验收
 

7.1.1　成套装备安装工程施工及验收应符合 GB 50231 的要求。
7.1.2　成套装备在投产前，应进行单机试车、联动空载试车、联动负荷试车等调试过程，调试结束后进

行试生产。

7.2　调试准备
 

7.2.1　调试计划和步骤
 

调试计划应满足本文件和订货单（或合同）要求、现场工程进度以及调试工作的技术要求。调试计
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划宜包括调试目的，进度计划，人员组织协调，培训计划，原料准备计划，供电、供水计划，单机试车

计划，各单元、各系统无荷载联动试车计划，各单元、各系统负载联动试车计划，整线联动试生产计

划，调试备件计划，测试工具和紧急情况处理方案计划等内容。确保调试过程中原料足量和品质合格。
调试分为以下步骤进行：

各单机空载试运行；a）
各单元、各系统联机空载试运行；b）
各单元、各系统联机负载试运行；c）
整线联动试生产。d）

7.2.2　调试前的检查、确认
 

7.2.2.1　检查、确认控制设备正常，各接线无误。
7.2.2.2　检查、确认液压系统和空压系统状况良好，无泄压和漏气现象。
7.2.2.3　依据各单机设备标准和/或订货单（或合同）技术协议及本文件第 4 章～第 6 章相关技术和安全

要求检查、测试、确认设备各部件已达到各方面要求和调试所需要确认的内容。
7.2.2.4　检查、确认调试作业区要求悬挂的相关安全标识齐全。
7.2.2.5　检查各相关危险源，确认现场预防危险措施到位，相关预案齐全。

7.3　单机试车
 

7.3.1　点动按钮，确认设备上所标识的转动方向。
7.3.2　空载运行时，依据标准检查设备运行状态，包括振动、噪声、轴承升温、输送设备定位精度等和

配套的液压系统、润滑系统、控制系统正常运转。
7.3.3　球磨机带研磨体空载连续运行时间不大于 20 min，如不能确认空载运行正常，应停机检查后再

试。

7.4　联动空载试车
 

7.4.1　按顺序手动启动各设备运行，确认各设备衔接配合正常。
7.4.2　自动状态工作中，确认关联设备信号接收与反馈、关联设备启动与停运、关联设备衔接配合、关

联设备工作节奏与时间间隔等工作正常。
7.4.3　确认关联设备联锁装置合理和安全。
7.4.4　确认各系统具备负载运行条件。

7.5　联机负载试车
 

7.5.1　确认所有原材料就位。
7.5.2　确认系统设备工作场地安全、无杂物。
7.5.3　按顺序（反向流程）手动启动各设备运行，确认各设备衔接配合正常，无堵塞现象产生。
7.5.4　检查各设备工作运行状态，包括振动、噪声、轴承升温、输送设备定位精度、计量设备计量精度

等和配套的液压系统、润滑系统、控制系统正常运转。
7.5.5　启动自动控制程序，检查各设备运行状况。
7.5.6　手动和自动可反复交错调试。
7.5.7　检测各设备工艺性能状况。

7.6　试生产
 

7.6.1　检查生产各系统相互衔接和工作顺畅性。
7.6.2　检查计算机工作参数记录和生产报表与实测数据一致性。
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7.6.3　检查各设备连续工作下工作运行状态。
7.6.4　调整相关工作参数。
7.6.5　先进行砌块生产试运行，再进行板生产试运行。
7.6.6　整线联动试生产及球磨机系统负载调试等，依据调试计划方案，逐渐提高生产系统负荷至

100%，稳定运行。

8　性能测试
 

8.1　测试要求
 

8.1.1　性能测试应在生产正常稳定情况下进行。
8.1.2　性能测试不应少于 24 h。

8.2　测试内容
 

8.2.1　成套装备性能检测应符合表 5 的规定。
8.2.2　可依据约定的订货单（或合同）和现场实际情况，对测试项目内容进行调整。

表 5　成套装备性能检测

 
序号 检测项目 试验方法 评定方法

1 生产工作周期 采用秒表检测 测量3次，取平均值

2 破碎机出口粒度 不同位置取样，采用筛分法进行 测试3次，均筛分通过

3 石灰磨机出口细度偏差
采用量杯、电子台秤和0.080 mm方孔筛检

测
测试3次，取平均值

4 硅质材料和脱硫石膏浆体密度偏差
采用500 mL或1 000 mL量筒、电子台秤和

料勺检测
测试3次，取平均值

5 废浆浆体密度偏差
采用500 mL或1 000 mL量筒、电子台秤和

料勺检测
测试3次，取平均值

6 静停和釜前养护室温度偏差 采用温度计检测 不同位置测量3点，取平均值

7 砌块和板的尺寸及偏差 按GB/T 11968、GB/T 15762的要求检测
按 GB/T 11968、

GB/T 15762 的要求评定

8 网片平面度 网片垂直悬挂采用平台、塞尺检测
测量5点，求最大测量值、最

小测量值

9 防腐槽防腐涂料温度 采用温度计检测 测量3点，取平均值

10 网笼烘干机温度 目测烘干机温度计 测量3点，取平均值

11 蜡液的温度 采用红外温度计检测 测量3点，取平均值

9　交付文件

 

9.1　交付的文件资料包括：
订货单（或合同）设备清单及附件；a）
各设备出厂合格证；b）
特种设备质量证明文件；c）
设备产品使用说明书；d）
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电气控制系统使用说明书；e）
成套装备安装文件资料；f）
成套装备工艺性能指标测试记录；g）
电气控制柜布线图。h）

9.2　各种设备的使用说明书应符合 GB/T 9969 的要求。
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附　录　A

（资料性）

蒸压加气混凝土生产工艺流程

A.1　原材料处理系统工艺流程
 

A.1.1　硅质材料浆体制备工艺流程见图 A.1。

图 A.1　硅质材料浆体制备工艺流程图

A.1.2　石灰粉库制备工艺流程见图 A.2。

图 A.2　石灰粉库制备工艺流程图

A.1.3　水泥粉库工艺流程见图 A.3。

图 A.3　水泥粉库工艺流程图

A.1.4　石膏粉库工艺流程见图 A.4。
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图 A.4　石膏粉库工艺流程图

A.1.5　脱硫石膏浆制备工艺流程见图 A.5。

图 A.5　脱硫石膏浆制备工艺流程图

A.1.6　铝粉浆制备工艺流程见图 A.6。

图 A.6　铝粉浆制备工艺流程图

A.2　配料浇注系统工艺流程
 

配料浇注系统工艺流程见图 A.7。
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图 A.7　配料浇注系统工艺流程图

A.3　坯体养护切割系统工艺流程
 

坯体养护切割系统工艺流程见图 A.8。
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图 A.8　坯体养护切割系统工艺流程图

A.4　出釜处理和包装系统工艺流程
 

出釜处理和包装系统工艺流程见图 A.9。
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图 A.9　出釜处理和包装系统工艺流程图

A.5　钢筋网笼制作及组模系统工艺流程
 

钢筋网笼制作及组模系统工艺流程见图 A.10。
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图 A.10　钢筋网笼制作及组模系统工艺流程图
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附　录　B

（资料性）

综合电耗限额

成套装备综合电耗限额见表 B.1。

表 B.1　成套装备综合电耗限额

单位为千瓦小时每千立方米 

项目
干密度级别

B07 B06 B05 B04 B03

产品电耗限额
砌块 9 980 9 980 9 980 10 220 10 870

板 15 980 15 980 15 980 16 340 17 250

原料粉磨电耗限额
硅质材料

砂 10 020 8 600 7 160 5 850 4 570

粉煤灰 5 910 5 060 4 220 3 440 2 690

石灰 4 000 3 420 2 860 2 330 1 830

　　注1：砌块和板的产品电耗限额中的电耗是指生产中除原料粉磨电耗外的所有电耗。

　　注2：粉磨固体废物电耗参照粉煤灰电耗限额。

 
—
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