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本文件主要起草人：。

搅拌站搬迁再制造检测技术规范

1　 范围

本文件规定了搅拌站搬迁再制造的检测项目、分级和检验试验程序与判定规则的要求。

本文件适用于搬迁再制造水泥混凝土搅拌站（简称“搅拌站”）的检测，可作为水泥混凝土搅拌站搬迁再制造企业的研发、生产、检验和现场试验的依据。

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义件；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 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 10171—2016  建筑施工机械与设备 混凝土搅拌站（楼）
JG/T 5045.1—1993 混凝土搅拌机叶片技术条件
3　 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

    搅拌站搬迁再制造

搅拌站进行拆卸、搬迁、安装过程中对其零部件和结构件进行检测、维修、更新的生产制造过程。
4　 检测项目和要求

4.1　 总体要求

4.1.1　 外观

应符合GB/T 10171—2016中5.11的要求。

4.1.2　 配电系统

4.1.2.1　 动力配电、电气控制、照明等电气设备应符合GB 5226.1的规定。

4.1.2.2　 供电电源应符合GB/T 10171—2016中5.9.1.2的要求。

4.1.2.3　 各电气设备接地应牢靠，各线路间无短路、断路情况。

4.1.2.4　 所使用的电动机应符合GB/T 10171—2016中5.9.1.4的要求。

4.1.3　 液压系统

应符合GB/T 10171—2016中5.8.2的要求。

4.1.4　 润滑系统

润滑系统应符合GB/T 10171—2016中5.8.3的要求。

4.1.5　 卸料系统

卸料系统应符合GB/T 10171—2016中5.1.4、5.3.2.6、5.3.4.3、5.5.3.3和5.6.3的要求。

4.2　 安装检测要求

4.2.1　 安装基础

4.2.1.1　 搅拌站安装前应对基础验收材料进行核对，并按相应图纸对安装基础进行复核测量。

4.2.1.2　 安装前基础测量应符合表1的要求。

表1　 安装前基础测量要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	主体基础
	按图纸复核基础平面尺寸，水平误差应不超过10 mm
	使用全站仪或水准仪测量水平误差

	2
	
	按图纸复核水平位置度误差，各中心线的位置度误差不超过10 mm
	

	3
	
	按图纸复核基础高度尺寸, 误差应不超过±5 mm
	使用卷尺测量高度

	4
	辅助基础
	配料站基础墙安全情况
	目检，裸眼观察


4.2.2　 通用要求
4.2.2.1　 所有称与落料口中心错位应≤5 mm，使用卷尺测量间距。
4.2.2.2　 目检观察，所有虑芯和振动器应未失效。
4.2.3　 搅拌站主楼
4.2.3.1　 主楼结构

搅拌站主楼安装质量应符合表2的要求。

表2　 搅拌站主楼安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	焊接质量
	搅拌主楼与预埋件焊缝高度≥10 mm
	使用焊缝尺测量焊缝高度

	2
	垂直度
	主楼立柱（底柱）垂直度保证2/1,000，对角线误差≤5 mm
	使用全站仪或水准仪测量垂直度误差，使用卷尺测量对角线误差

	3
	机架
	所有机架应按图纸安装，立柱垂直误差应不超过1/1,000
	使用全站仪或水准仪测量垂直度误差

	4
	紧固螺栓
	各螺栓要求紧固到位，平台、立柱螺栓方向统一朝下安装，斜撑螺栓朝内统一方向
	采用抽样检验，抽检率50％，使用扭矩扳手检查螺栓紧固状态


表2  搅拌站主楼安装检验要求（续）

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	5
	外观
	墙体应平整，表面无褶皱，长短一致，无色差，彩钢板插缝≤3 mm，同排螺钉间距300 mm±2 mm，横平竖直
	目检，使用卷尺测量彩钢板插缝及螺钉间距

	6
	
	所有彩钢板周边用角线包边，包边应横平竖直，铆接应牢固可靠
	目检，裸眼观察

	7
	
	屋顶彩钢板自攻螺钉处应打玻璃胶，屋檐是否有伸出（依据图纸设计）
	目检，裸眼观察

	8
	
	墙面螺旋机开孔处应大小均匀、美观，误差≤20 mm
	使用卷尺测量开孔与螺旋机缝隙尺寸

	9
	
	墙面上下、门窗框、斜皮带机入口、螺旋机预留口应包边，包边铆钉间距200mm±10 mm
	使用卷尺测量铆钉间距

	10
	
	门窗安装应牢固，横平竖直，开关灵活，关闭严密，里外间隙处应涂玻璃胶，胶面应平滑，不渗漏水
	目检，裸眼观察

	11
	
	窗户应开排水孔，装锁扣和防止窗户掉落的压条
	目检，裸眼观察

	12
	
	五金配件应齐全，位置正确
	目检，裸眼观察

	13
	骨架
	整体应无变形，各梁外表面应在同一平面上，无凹凸、扭曲、弯曲等
	目检，裸眼观察


4.2.3.2　 搅拌系统

搅拌系统应符合GB/T 10171—2016中5.2的要求。

搅拌主机安装质量应符合表3的要求。

搅拌主机叶片性能应符合JG/T 5045.1—1993中表1的规定，叶片磨损率应按JG/T 5045.1—1993中公式（2）计算。

表3　 搅拌主机安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	紧固螺栓
	各螺栓要求完全紧固无松动，螺栓方向统一朝下，无漏装现象
	采用抽样检验，抽检率50％，使用扭矩扳手检查螺栓紧固状态

	2
	卸料门
	卸料门无明显卡滞现象，感应开关与感应片间隙为1 mm～5 mm
	使用卷尺测量间隙

	3
	衬板
	衬板应无破损、开裂等现象
	目检，裸眼观察


	4
	
	衬板螺栓应能看到清晰的内六角或十字槽凹坑
	

	5
	
	衬板厚度应不小于8 mm
	卷尺、游标卡尺

	6
	搅拌叶片
	叶片应无破损、开裂等现象，驱动装置应无异响，油位正常
	目检，裸眼观察

	7
	
	叶片厚度应不小于20 mm，或者不少于原始厚度的百分之八十
	卷尺、游标卡尺

	8
	轴端密封
	采用气密封或油密封的，应建立起0.3 Mpa密封压力，螺旋机应工作正常没有明显的泄漏和肉眼可见的间隙
	目检，裸眼观察


4.2.3.3　 除尘系统

除尘系统安装质量应符合表4的要求。
表4　 除尘系统安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	管道
	除尘器连接软管弯曲部分保持均匀过渡，无积料现象，管道接口处需用喉箍扎紧，无漏灰现象
	目检，裸眼观察

	2
	遮挡
	计量斗上下帆布安装应保证15 mm～20 mm伸缩空间，严禁安装时将其绷紧
	使用卷尺测量


4.2.3.4　 称量系统

称量系统应符合GB/T 10171—2016中5.5.2的要求。

称量系统安装质量应符合表5的要求。

表5　 称量系统安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	计量斗
	在最大晃动下，至少留有5 mm间隙
	目检，裸眼观察

	2
	
	外加剂计量斗安装无倾斜，蝶阀与斗内配重应对称安装
	目检，裸眼观察

	3
	
	秤斗防护螺杆松开应不影响计量
	目检，裸眼观察

	4
	传感器
	安装各秤斗的传感器短路保护铜线
	目检，裸眼观察

	5
	
	各传感器螺栓应完全紧固无松动，同一个秤的传感器型号应一致，无错装、混装现象
	目检，裸眼观察


4.2.3.5　 骨料待料斗
骨料待料斗安装质量应符合表6的要求。

表6　 骨料待料斗安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	安装座
	骨料待料斗安装座，应与搅拌站通气后动作门板无干涉，安装座焊接固定。
	目检，裸眼观察

	2
	仓门
	感应开关螺母固定锁紧，感应头与感应片之间距离应按不同类型传感器的标称感应距离控制在2 mm的误差范围
	使用卷尺测量间隙

	3
	防磨装置
	落料点位置的磨损情况及磨损结构是否影响正常工作
	目检，裸眼观察


4.2.4　 配料站

4.2.4.1　 配料站结构

配料站安装质量应符合表7的要求。
骨料应符合GB/T 10171—2016中5.4.1的要求。

表7　 配料站安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	机架
	机架中心应与输送机中心重合，偏差不超过5 mm
	使用卷尺测量偏差

	2
	
	机架直线度在任意1 m长度内应≤1 mm
	使用卷尺测量偏差

	3
	支腿
	机架安装到位后，焊接支腿，支腿与预埋件焊缝饱满无脱焊、虚焊等焊接缺陷
	使用焊缝尺测量焊缝高度，裸眼观察焊接质量

	4
	预装件
	预装件应完好无损，各振动电机应无松动到位，墙板间隙应≤8 mm
	使用卷尺测量间隙

	5
	墙板
	配料仓内拉杆需安装牢固，各墙板侧板斜插板无漏装，安装
	目检，裸眼观察

	6
	限位装置
	配料站的机械限位装置应有效
	目检，裸眼观察


4.2.4.2　 粉料仓
粉料仓应符合GB/T 10171—2016中5.4.2的要求。

粉料仓的安装质量应符合表8的要求。粉料仓的其它附件安装质量应符合表9的要求。

表8　 粉料仓安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	外观
	油漆应完好，无油漆鼓泡、脱落，甚至表面生锈等现象
	目检，裸眼观察

	2
	尺寸
	应符合图纸要求，粉料支腿对地面的垂直度偏差应小于1/1,000，整体偏差不超过10 mm。
	使用水准仪测量垂直度误差

	3
	支腿
	支腿与安装基础预埋件应焊接牢固可靠，焊角高度应≥8 mm
	使用焊缝尺测量焊缝高度


表9　 粉料仓附件安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	仓顶收尘器
	仓顶收尘器底座应水平、垂直与仓顶连接牢固。垂直度应≤10 mm
	使用水准仪测量垂直度误差

	2
	手动蝶阀
	应安装到位，无干涉，转动灵活
	目检，裸眼观察

	3
	料位计
	接线口应朝下，丝口应密封
	目检，裸眼观察

	4
	破拱系统
	压力安全阀及破拱系统应按图纸安装，并调整可靠，破拱管路不应有弯折
	目检，裸眼观察


4.2.4.3　 粉料供料系统

4.2.4.3.1　 螺旋机

螺旋输送机应符合GB/T 10171—2016中5.3.4的要求。

螺旋机的安装质量应符合表10的要求。

表10　 螺旋机安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	支撑部件
	应根据编号对应连接，螺旋机的相关支撑部件应完好无损，固定牢靠
	目检，裸眼观察

	2
	外观
	连接法兰应调平、对齐，安装角度应正确（出料口与地面垂直），万向节应点焊，并涂胶密封
	目检，裸眼观察

	3
	磨损
	应检查叶片、轴承和轴的损坏情况，磨损应不超过50%，驱动装置应无异响，油位正常
	目检，裸眼观察


4.2.4.3.2　 带式输送机

带式输送机应符合GB/T 10171—2016中5.3.2的要求。

平皮带机安装质量应符合表11的要求。

表11　 平皮带机安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	托辊
	平皮带机各托辊组安装应处于同一平面，转动灵活，配重沿轨道移动正常无卡滞
	目检，裸眼观察

	2
	
	直径为89 mm和108 mm的托辊的壁厚应不小于1.5 mm
	测厚仪测量

	3
	机架
	皮带机机架各连接固定螺栓紧固可靠，无松动，非工作面出现老化裂痕
	采用抽样检验，抽检率50％，使用扭矩扳手检查螺栓紧固状态

	4
	输送带
	输送带应无划伤、损坏，磨损不得露出子午线，不存在明显老化裂纹，安装运行方向与皮带箭头标识方向一致
	目检，裸眼观察

	5
	
	不应露出第一层经纬线
	

	6
	清扫器
	头部清扫器弹簧靠料斗一侧压紧清扫器、橡胶板斜口与皮带贴合，刮料点要处于承料斗内
	目检，裸眼观察


斜皮带机安装质量应符合表12的要求。

表12　 斜皮带机安装检验要求

	序号
	测量项目
	要求
	检测方法


	1
	机架
	皮带机机架方向应按照对应编号正确安装
	目检，裸眼观察

	2
	
	机架组装后整体外观应无变形、拼接平整、无错位扭曲现象。机架直线度偏差在任意25 m长度内应≤5 mm
	拉线使用卷尺测量直线度

	3
	
	机架支腿对地面的垂直度偏差应≤2 μm；
	使用水准仪测量垂直度误差

	4
	
	机架支腿与预埋件焊缝应饱满无脱焊虚焊等焊接缺陷，悬空处应用钢板垫实
	使用焊缝尺测量焊缝高度

	5
	
	机架对接螺栓应朝下，上托辊支架螺栓应朝上安装，各螺栓应紧固可靠，无松动
	采用抽样检验，抽检率50％，使用扭矩扳手检查螺栓紧固状态

	6
	配重箱
	斜皮带机配重箱应安装牢固，不与其它零件发生干涉，并上下滑动灵活
	目检，裸眼观察


表12  斜皮带机安装检验要求（续）

	序号
	测量项目
	要求
	检测方法

	7
	平台
	走台与挑梁螺栓安装应紧固可靠、无错位，不弯曲
	目检，裸眼观察

	8
	护栏
	护栏安装应垂直、不倾斜、整体直线度美观，连接螺栓应无错装、漏装、漏紧。踏板螺栓应朝下，护栏螺栓应朝外安装
	目检，裸眼观察

	9
	防雨罩
	骨架应无漏装、螺栓固定应牢固，最后一根使用带板骨架。彩钢单瓦固定用自攻螺钉应均匀分布
	目检，使用卷尺测量间距

	10
	
	应顺水方向搭接严实，无卷翘、褶皱，搭接尺寸在50 mm～100 mm之间
	目检，使用卷尺测量搭接尺寸

	11
	托辊
	托辊上表面母线应位于同一平面上，转动灵活，运行平稳
	目检，裸眼观察

	12
	
	调心托辊组侧面立辊应朝向配料站方向，转动灵活；调心杆摆动应无卡滞
	目检，裸眼观察

	13
	
	直径为89 mm和108 mm的托辊的壁厚应不小于1.5 mm，直径133 mm托辊的壁厚应不小于2 mm
	测厚仪

	14
	轴承
	轴承座注油嘴应保存完好、轴承锁紧螺钉紧固牢靠，防尘盖螺栓固定牢固无缺失
	目检，裸眼观察

	15
	输送带
	输送皮带表面无破损、老化开裂现象
	目检，裸眼观察

	16
	
	输送带有厂家标识一面应安装为非工作面
	目检，裸眼观察

	17
	
	皮带运行方向应与皮带箭头方向一致
	目检，裸眼观察

	18
	
	不应露出第一层经纬线
	目检，裸眼观察

	19
	减速机
	外置式减速机上应安装透气帽
	目检，裸眼观察

	20
	
	外置式减速机上三角皮带在20 kg压力下应下沉15 mm±3 mm
	目检，使用卷尺测量尺寸

	21
	回程清扫器
	随输送带上下浮动，清扫器与输送带无间隙
	目检


4.2.5　 供水和外加剂

4.2.5.1　 供水装置应符合GB/T 10171—2016中5.3.7的要求。

4.2.5.2　 供外加剂装置应符合GB/T 10171—2016中5.3.6的要求。

4.2.5.3　 供水和外加剂系统的安装质量应符合表13的要求。

表13　 供水和外加剂系统安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	管路
	布管应符合图纸要求，横平竖直（不得漏装），铝塑管不应折压变形
	目检，裸眼观察

	2
	
	所有管路、阀类元件应无渗漏
	

	3
	
	无漏装引水阀和排水阀，引水阀安装应高于水泵，排水阀安装应低于水泵
	

	4
	
	外加剂箱应装有回流管道
	

	3
	水计量斗
	除间隙30 mm～50 mm外，软连接应安装内衬
	目检，使用卷尺测量尺寸

	4
	泵的检查
	外加剂计量泵无明显局部点蚀，外壳无明显过热颜色，加介质测试能正常工作；
水泵内部无明显磨损
	目检，裸眼观察


4.2.6　 供气系统

4.2.6.1　 供气系统应符合GB/T 10171—2016中5.8.1的要求。

4.2.6.2　 供气系统的安装质量应符合表14的要求。

表14　 供气系统安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	管路
	所有管路、阀类元件应密封，非工作面无老化开裂和掉皮，PU管路应留有100 mm余量，每隔1,000 mm～1,500 mm应固定
	目检，使用卷尺测量尺寸

	2
	
	空压机与储气罐之间应根据设计使用铝塑管或镀锌管连接，应连接牢固，无漏气
	目检，裸眼观察

	3
	
	安装前应用压缩空气进行冲吹，保持管道清洁
	

	4
	储气罐
	气管应低进高出
	目检，裸眼观察

	5
	安全阀
	在有交期内完成检定
	目检，看检定标志


4.2.7　 电气控制系统

4.2.7.1　 控制系统应符合GB/T 10171—2016中5.9.3的要求。

4.2.7.2　 程序设定应符合GB/T 10171—2016中5.1.3的要求。

4.2.7.3　 电气控制系统安装质量应符合表15的要求。

表15　 电气控制系统安装检验要求

	序号
	检测项目
	要求
	检测方法

	1
	外观
	电线电缆
	表皮应无破损、开裂
	目检

	2
	
	电机
	应转动灵活，无异响、风扇完整
	

	3
	
	接触器（继电器）
	触点应无烧损、开焊、脱落
	

	4
	
	断路器
	触点应无烧损、开焊、脱落
	

	5
	
	电磁阀
	部件齐全无漏气
	

	6
	
	称量传感器
	称量指针或显示数值应稳定，没有零位飘移
	

	7
	
	按钮
	外观无破损，触点无烧坏
	

	8
	
	指示灯
	接通时相应指示灯应亮起
	

	9
	电测量
	电线电缆
	线间和线对地间的绝缘电阻应≥0.5 MΩ
	用500 V摇表和万用表进行测量

	10
	
	电机
	绝缘电阻应≥0.5 MΩ，三相电的各相位应符合设计要求
	

	11
	
	接触器（继电器）
	摇表测量相间绝缘电阻，阻值应≥10 MΩ
	

	12
	
	断路器
	摇表测量相间绝缘电阻，阻值应≥10 MΩ
	

	13
	
	位置传感器
	传感器灵敏度应符合设计文件要求
	

	14
	
	阻旋料位计
	绝缘电阻应≥0.5 MΩ，通电后电机可转动
	

	15
	软件功能
	上位机
	能进入搅拌站操作界面，操作过程不卡顿，并能完成原厂新品的操作功能
	按5.2.2的要求进行试运行

	16
	
	下位机
	开机后应能通过自检，自检通过后应能按新品要求完成各部件性能调试
	


4.3　 性能要求

4.3.1　 生产性能

4.3.1.1　 搅拌站理论生产率应符合GB/T 10171—2016中5.1.2的要求。

4.3.1.2　 搅拌站工作环境应符合GB/T 10171—2016中5.1.6的要求。

4.3.1.3　 混凝土匀质性应符合GB/T 10171—2016中5.2.2的要求。

4.3.1.4　 卸料应符合GB/T 10171—2016中5.1.4、5.3.2.6、5.3.4.3、5.5.3.3和5.6.3的要求。。

4.3.2　 可靠性

搅拌站的可靠度应按GB/T 10171—2016中式（9）的要求计算
4.3.3　 安全性

4.3.3.1　 最大安全负荷应符合GB/T 10171—2016中A.3.10的要求。

4.3.3.2　 配电盘（箱、柜）应符合GB/T 10171—2016中5.9.1.3的要求。

4.3.3.3　 其它安全应符合GB/T 10171—2016中5.10的要求。

4.3.4　 环境保护性

4.3.4.1　 工作时的噪声限值应符合GB/T 10171—2016中表4的规定。

4.3.4.2　 应设置残余混凝土清洗回收、污水处理等配套装置，粉尘排放应达到当地环保要求。

4.3.4.3　 粉尘应符合GB/T 10171—2016中5.1.7的要求。

5　 分级和检验试验程序

5.1　 分级

搅拌站应按外观和可靠度的检验判定条件进行分级。

搅拌站最终检验试验结果分为A、B、C三级。

5.2　 检验试验程序

搅拌站试检验验前，安装单位应提交设备安装完工及安装基础检测合格证明材料。

搅拌站检验试验程序应按下列顺序进行：

a) 安装质量检测；

a) 各系统单独运行试验；

b) 空载联合运行试验；

c) 负载联合运行试验又分为：

1) 手动负载运行试验；

2) 自动负载运行试验；

d) 搅拌站性能检测。

6　 判定规则

6.1　 安装质量检测

6.1.1　 外观检测

6.1.1.1　 搅拌站外观目检应符合本文件4.2中相应部分的目检要求。

6.1.1.2　 搅拌站外观目检判定条件应符合表16的要求。

表16　 外观目检判定条件

	序号
	检测项目
	判定条件

	
	
	A级
	B级
	C级

	1
	外观目检
	表面锈蚀
	表面无明显锈蚀
	锈蚀面直径＜1 cm且每平方米内出现＜5处
	最大的锈蚀面直径＞10 cm或每平方米内出现锈斑＞5处

	2
	
	焊接质量
	完全符合要求

	3
	
	渗漏
	完全符合要求


6.1.2　 外观测量

6.1.2.1　 搅拌站外观测量应符合本文件4.2中需使用相应工具进行测量的部分的要求。

6.1.2.2　 搅拌站外观测量判定条件应符合表17的要求。

表17　 外观测量判定条件

	序号
	检测项目
	判定条件

	
	
	A级
	B级
	C级

	1
	外观测量
	磨损
	搅拌机衬板
	衬板工作面磨损量小于2 mm，衬板螺栓无磨损
	衬板工作面磨损量小于5 mm，衬板螺栓轻微磨损
	衬板工作面磨损量小于8 mm，衬板螺栓存在一定磨损，但仍能清晰的看到内六角或十字槽凹坑

	2
	
	
	搅拌叶片
	叶片棱角分明，顶端工作面磨损量小于2 mm，叶片螺栓无磨损
	叶片各边较圆润，顶端工作面仍存在加厚层，叶片厚度超过25 mm
	叶片长宽高三个方向均存在较明显磨损，顶端加厚层已经损耗，叶片厚度超过20 mm

	3
	
	
	托辊
	无明显磨损，直径为89 mm和108 mm的托辊的壁厚大于2.8 mm，直径133 mm托辊的壁厚大于3.3 mm
	存在一定磨损，直径为89 mm和108 mm的托辊的壁厚大于2.3 mm，直径133 mm托辊的壁厚大于2.8 mm
	有明显磨损，直径为89 mm和108 mm的托辊的壁厚大于1.8 mm，直径133 mm托辊的壁厚大于2.3 mm

	4
	
	
	输送带
	不应露出第一层经纬线

	5
	
	水平与垂直度
	完全符合要求

	6
	
	缝隙间距
	完全符合要求

	7
	
	紧固件
	完全符合要求

	8
	
	压力
	完全符合要求


6.2　 单独运行试验

搅拌站各系统单独运行合格判定应符合表18的要求。
表18　 单独运行合格判定

	序号
	检测项目
	判定条件

	1
	配电系统
	完全符合4.1.2的要求

	2
	液压系统
	完全符合4.1.3的要求

	3
	搅拌系统
	完全符合4.2.3.2的要求

	4
	除尘系统
	完全符合4.2.3.3的要求

	5
	称量系统
	完全符合4.2.3.4的要求

	6
	配料站
	完全符合4.2.4的要求

	7
	粉料供料系统
	完全符合4.2.4.3的要求

	8
	供水和外加剂系统
	完全符合4.2.5的要求

	9
	供气系统
	完全符合4.2.6的要求

	10
	电气控制系统
	完全符合4.2.7的要求


6.3　 空载联合运行试验

搅拌站所有系统开启后，在空载情况检查表18中所有项目是否正常运行。

6.4　 负载联合运行试验

6.4.1　 手动负载运行试验

6.4.1.1　 应将储料系统各料仓装满后，按照配方的50%进行手动配料，检查搅拌站能否正常完成称量、供料、搅拌、卸料等功能。

6.4.1.2　 应至少进行三次搅拌站手动负载运行操作，并按表19的各项目要求对搅拌站的手动负载运行进行判定。

表19　 手动负载运行合格判定

	序号
	检测项目
	判定条件

	1
	配料站
	完全符合4.2.4的要求

	2
	称量系统
	完全符合4.2.3.4的要求

	3
	搅拌系统
	完全符合4.2.3.2的要求

	4
	除尘系统
	完全符合4.2.3.3的要求

	5
	供水和外加剂系统
	完全符合4.2.5的要求

	6
	供气系统
	完全符合4.2.6的要求

	7
	电气控制系统
	完全符合4.2.7的要求


6.4.2　 自动负载运行试验

6.4.2.1　 手动负载运行试验完成后，按照配方的50%在计算机控制系统中进行量程设定，检查搅拌站能否自动完成称量、供料、搅拌、卸料等功能。

6.4.2.2　 应按表20的要求对搅拌站的自动负载运行进行判定。

表20　 自动负载运行合格判定

	序号
	检测项目
	判定条件

	1
	配料站
	完全符合4.2.4的要求

	2
	称量系统
	完全符合4.2.3.4的要求

	3
	搅拌系统
	完全符合4.2.3.2的要求

	4
	除尘系统
	完全符合4.2.3.3的要求

	5
	供水和外加剂系统
	完全符合4.2.5的要求

	6
	供气系统
	完全符合4.2.6的要求

	7
	电气控制系统
	完全符合4.2.7的要求


6.5　 性能试验

6.5.1　 生产性能

搅拌站生产性能应按表21的要求进行判定。

表21　 生产性能判定

	序号
	项目
	要求
	判定方法

	1
	理论生产率
	应符合本文件4.3.1.2的要求
	完全符合要求

	2
	工作环境
	应符合本文件4.3.1.4的要求
	

	3
	均质性
	应符合本文件4.3.1.5的要求
	


6.5.2　 可靠性

搅拌站可靠性应按表22的要求判定。

表22　 可靠性判定

	序号
	项目
	要求
	判定方法

	
	
	
	A级
	B级
	C级

	1
	可靠度（R）
	应符合本文件4.3.2的要求
	R≥85%
	85%＞R≥75%
	R＜75%


6.5.3　 安全性

搅拌站安全性能应按表23的要求进行判定。

表23　 安全性能判定

	序号
	项目
	要求
	判定方法

	1
	最大负荷
	应符合本文件4.3.3.1的要求
	完全符合要求

	2
	配电
	应符合本文件4.3.3.2的要求
	

	3
	安全防护设施
	应符合本文件4.3.3.3的要求
	

	4
	消防
	应符合本文件4.3.3.3的要求
	

	5
	安全警示标志
	应符合本文件4.3.3.3的要求
	

	6
	防雷
	应符合本文件4.3.3.3的要求
	


6.5.4　 环保性能

搅拌站环境保性能应按表24的要求进行判定。

表24　 环保性能判定条件

	序号
	项目
	要求
	判定方法

	1
	噪声限值
	应符合本文件4.3.4.1的要求
	完全符合要求

	2
	污水处理
	应符合本文件4.3.4.2的要求
	

	3
	粉尘
	应符合本文件4.3.4.3的要求
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