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前  言

  本文件按照GB/T1.1—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/TC465)归口。
本文件起草单位:三一筑工科技股份有限公司、湖南三一快而居住宅工业有限公司、山东天意机械

股份有限公司、中国建材机械工业协会、三一筑工科技(汨罗)有限公司、沈阳建筑大学、河北新大地机电

制造有限公司、中铁八局集团建筑工程有限公司、济客筑科技(太仓)有限公司、河北雪龙机械制造有限

公司、湖南大学、德州海天机电科技有限公司、成都建工第九建筑工程有限公司、中建科工集团有限公

司、中铁二十四局集团桥梁建设有限公司、广东中博建设工程有限公司、安徽同建建设集团有限公司、广
州市第三市政工程有限公司、中铁四局集团第四工程有限公司、中国建筑西南设计研究院有限公司、中
闽建研工业化建筑有限公司、中建海峡建设发展有限公司、中铁二十二局集团轨道工程有限公司、新疆

兵团城建集团有限公司、中铁二十四局集团安徽工程有限公司、江西省吉安市建筑安装工程总公司、中
国建筑第八工程局有限公司、中建三局集团有限公司、上海建工常州建亚建筑构件制品有限公司、中铁

十六局集团铁运工程有限公司、广西莲城建设集团有限公司、中国葛洲坝集团第三工程有限公司、四川

省第四建筑有限公司、中铁建设集团有限公司、中铁十七局集团建筑工程有限公司、江苏金贸建设集团

有限公司、四川京泰建工集团有限公司、新疆北方建设集团有限公司、中国二十二冶集团有限公司、江苏

朱方建设集团有限公司、鼎奎建设集团有限公司、喀什市新隆建设(集团)有限责任公司、惠州市水电建

筑工程有限公司。
本文件主要起草人:蔡杨、周冬梅、唐修国、程伟华、王玉敏、陈常青、陈德鹏、冯玲、邹德芳、李永龙、

刘洪彬、黄勃、李冬、白晓军、刘艺、胡晓光、胡志伟、谢向华、刘宜丰、邓露、裴娟苗、张颀科、陈其荣、王鹏、
于海滨、王亚宁、杨浩、张家库、刘浩然、庞秋生、刘迎、吴明华、陈茂桥、王晓璜、陈佳承、王耀、郑洪、
冯伟凯、王新年、杨志、周治春、张勇、徐强、王钰、李杰、姚晓东、陈梦华、毛惠刚、周勇、罗忠余、张晓刚、
李周明、胡峻、朱宗普、李军、颜世强、何玺、薛新虎、陈占瑞、蔡中杰、陈灿、刘记雄、施东兴、曹然、涂闽杰、
崔傲、黄墨、赵翔翔、彭会椿、黄志刚、马力、李志锋、李运泽、龙谋识、喻维芳。
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装配式建筑用混凝土板材生产

成套装备技术要求

1 范围

本文件规定了装配式建筑用混凝土板材生产成套装备(以下简称成套装备)的分类与构成、技术要

求、安全与环保、安装、调试与试生产和交付文件,描述了性能测试。
本文件适用于装配式建筑用预制混凝土墙板、预制混凝土楼板生产成套装备的设计、制造和验

收,其他装配式建筑用混凝土板材参照使用。

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/T191 包装储运图示标志

GB/T1591—2018 低合金高强度结构钢

GB2893 安全色

GB2894 安全标志及其使用导则

GB/T3797 电气控制设备

GB4053.1 固定式钢梯及平台安全要求 第1部分:钢直梯

GB4053.2 固定式钢梯及平台安全要求 第2部分:钢斜梯

GB4053.3 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/T5226.1 机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件

GB/T7932 气动 对系统及其元件的一般规则和安全要求

GB/T7935 液压元件 通用技术条件

GB/T13306 标牌

GB/T13384 机电产品包装通用技术条件

GB/T16754 机械安全 急停功能 设计原则

GB/T18831 机械安全 与防护装置相关的联锁装置 设计和选择原则

GB/T25295 电气设备安全设计导则

GB/T37393 数字化车间 通用技术要求

GB/T40399 装配式混凝土建筑用预制部品通用技术条件

GB/T41502.1 建筑施工机械与设备 内部式混凝土振动器 第1部分:术语和商业规格

GB/T50087 工业企业噪声控制设计规范

GB50171 电气装置安装工程 盘、柜及二次回路接线施工及验收规范

GB50231 机械设备安装工程施工及验收通用规范

JB/T5946 工程机械 涂装通用技术条件

JB/T5994 装配 通用技术要求

JC/T532 建材机械钢焊接件通用技术条件
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YD/T3844 工业互联网平台 应用管理接口要求

3 术语和定义

GB/T40399界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
平模流水生产线成套装备 completesetsofequipmentforflatmouldassemblyline
采用水平布置的模具(通常称为平模),以设定时间依次通过各作业工位,循环进行混凝土板材生产

的系统装备。

3.2 
成组立模生产线成套装备 completesetsofequipmentforbatterymouldproductionline
采用竖直布置的多腔体组合模具(通常称为成组立模),有序进行混凝土板材生产的系统装备。

3.3 
固定模生产线成套装备 completesetsofequipmentforfixedmouldproductionline
采用固定布置的模具,有序进行混凝土板材生产的系统装备。

3.4
节拍 workingtimeateachstation
流水生产线中每一个工位的作业延续时间。

3.5
生产周期 productioncycle
产品从开始投产至产出的全部时间。

4 分类与构成

4.1 分类

成套装备分为平模流水生产线成套装备、成组立模生产线成套装备和固定模生产线成套装备。各

类成套装备适用生产混凝土板材见表1。

表1 成套装备适用生产混凝土板材

分类 适用生产混凝土板材

平模流水生产线成套装备 预制混凝土墙板、预制混凝土楼板

成组立模生产线成套装备 预制混凝土墙板

固定模生产线成套装备 预制混凝土墙板、预制混凝土楼板

4.2 构成

4.2.1 成套装备的构成包含组模系统、成型系统、养护系统、脱模系统、流转系统、电气和控制系统。

4.2.2 成套装备构成示意图见图1。
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图1 成套装备构成示意图

5 技术要求

5.1 基本要求

5.1.1 成套装备应按规定程序批准的图样和技术文件生产制造。

5.1.2 成套装备所生产的混凝土板材应符合GB/T40399的规定。

5.1.3 焊接件应符合JC/T532的规定。

5.1.4 外观涂装质量应符合JB/T5946的规定。

5.1.5 装配质量应符合JB/T5994的规定。

5.1.6 液压系统应符合GB/T7935的规定。

5.1.7 气动系统应符合GB/T7932的规定。

5.1.8 设备及其部件的包装应符合GB/T13384的规定。

5.1.9 设备及其部件的标牌应符合GB/T13306的规定。

5.1.10 设备及其部件的标志应符合GB/T191的规定。

5.1.11 运动件应润滑良好,润滑剂加注点应标识清楚。

5.1.12 成套装备应运行平稳、无异响。

5.2 成套装备性能

成套装备性能要求见表2。

表2 成套装备性能要求

分类
节拍

min

生产周期

h

年产能a

m3
生产电耗

kW·h/m3

平模流水生产线成套装备
预制混凝土墙板

预制混凝土楼板

≤20

≤8
— ≥20000 ≤22

成组立模生产线成套装备 — ≤10 ≥10000 ≤10

固定模生产线成套装备 — ≤24 ≥5000 ≤5

  a 成套装备的模具配置应满足年产能要求,可依据合同、技术协议进行调整。
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5.3 组模系统

5.3.1 组模系统装备宜按照表3配置。

表3 组模系统装备

分类 装备名称

平模流水生产线成套装备
模台、部品定位装备a、脱模剂喷涂机、布模机械手、

磁性边模、钢筋部品投放机械手、视觉质检机

成组立模生产线成套装备 成组立模机模具

固定模生产线成套装备 固定模台

  a 部品定位装备包含划线机、激光投影装置。

5.3.2 模台面板材料的机械性能不应低于GB/T1591—2018中 Q355的规定。

5.3.3 模台面板每3m平面度误差不应大于2mm。

5.3.4 部品定位装备输出的定位线条的宽度不应大于2mm。

5.3.5 按定位线条中心线,部品定位装备的定位允许偏差不应超过±1mm。

5.3.6 脱模剂喷涂机作业范围应可调。

5.3.7 布模机械手应配置磁性边模自动布模、自动固定装置。

5.3.8 布模机械手布模尺寸偏差不应超过±1mm。

5.3.9 磁性边模每米直线度误差不应大于1mm,且总误差不应大于3mm。

5.3.10 钢筋部品投放机械手投放定位偏差不应超过±5mm。

5.3.11 视觉质检机应具有检测预制部品轮廓、预埋件、钢筋部品的位置和尺寸的功能。

5.3.12 视觉质检机的识别精度不应超过±2mm。

5.3.13 成组立模机模具每3m平面度误差不应超过2mm。

5.3.14 成组立模机模具模腔厚度应可调,合模后厚度偏差不应超过±1mm。

5.3.15 成组立模机合模后竖直模具与水平底座夹角应为90°,偏差不应超过±1°。

5.3.16 固定模台应符合5.3.2~5.3.3的规定。

5.4 成型系统

5.4.1 成型系统装备宜按照表4配置。

表4 成型系统装备

分类 装备名称

平模流水生产线成套装备 混凝土输送机、布料机、振动台、翻转机、拉毛机、振平机、预养护窑、抹光机

成组立模生产线成套装备 混凝土输送机、布料机、提吊式布料斗、附着式振动系统、手持插入式振动器

固定模生产线成套装备 混凝土输送机、布料机、提吊式布料斗、附着式振动系统、手持插入式振动器

5.4.2 混凝土输送机行走速度应可调,调速范围为0m/min~100m/min。

5.4.3 混凝土输送机应配置振动辅助下料装置。

5.4.4 布料机应配置称量装置,静态称量偏差不应超过±1%(满量程)。
4
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5.4.5 布料机行走速度应可调,调速范围应为0m/min~30m/min。

5.4.6 布料机下料量应可调,调节范围应为0.1m3/min~2.0m3/min。

5.4.7 布料机内腔应配置搅拌装置。

5.4.8 振动台振捣频率应连续可调。

5.4.9 翻转机合模高度应可调。

5.4.10 翻转机合模对齐偏差不应大于5mm。

5.4.11 拉毛机应配置拉毛深度调节和自适应越障装置。

5.4.12 振平机作业面平面度误差不应大于2mm。

5.4.13 预养护窑同一模台上方温度分布应均匀,误差不应大于5℃。

5.4.14 抹光机作业面平面度误差不应大于2mm。

5.4.15 提吊式布料斗卸料口尺寸应可调。

5.4.16 附着式振动系统中单个振动器有效作业面积不应大于6m2。

5.4.17 附着式振动系统振捣频率宜可调。

5.4.18 手持插入式振动器应符合GB/T41502.1的规定。

5.5 养护系统

5.5.1 养护系统装备宜按照表5配置。

表5 养护系统装备

分类 装备名称

平模流水生产线成套装备 养护窑、加热加湿系统、堆垛机、叠放机

成组立模生产线成套装备 集成加热系统

固定模生产线成套装备 集成加热系统

  注:堆垛机又名码垛机。

5.5.2 养护窑应采取保温措施。

5.5.3 养护窑宜具备分列或分仓独立调节温湿度的功能。

5.5.4 加热加湿系统应配置温度、湿度控制装置。

5.5.5 加热加湿系统应配置空气循环装置。

5.5.6 加热加湿系统实际加热温度与设定温度偏差不应超过±5℃,实际加湿湿度与设定湿度偏差不

应超过±10%。

5.5.7 堆垛机重复定位偏差不应超过±2mm。

5.5.8 堆垛机宜配置多仓合并使用功能。

5.5.9 叠放机叠放定位偏差不应大于5mm。

5.5.10 集成加热系统实际加热温度与设定温度偏差不应超过±5℃。

5.6 脱模系统

5.6.1 脱模系统装备宜按照表6配置。

5
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表6 脱模系统装备

分类 装备名称

平模流水生产线成套装备 侧翻机、拆模机械手、边模输送线、模台清理机

成组立模生产线成套装备 成组立模机开合模机构

5.6.2 侧翻机侧翻角度范围应为75°~85°。

5.6.3 侧翻机各侧翻单元之间角度误差不应大于2°。

5.6.4 拆模机械手应配置磁性边模视觉定位、自动回收装置,宜配置自动拔钉装置。

5.6.5 边模输送线应配置磁性边模自动清理、自动输送装置,宜配置自动喷油装置。

5.6.6 模台清理机应配置可升降的清理装置。

5.6.7 模台清理机应配置含金属丝的滚刷。

5.6.8 成组立模机开合模机构行程应能满足模腔厚度调节和人工作业的需求。

5.7 流转系统

5.7.1 流转系统装备宜按照表7配置。

表7 流转系统装备

分类 装备名称

平模流水生产线成套装备 导向装置、驱动装置、横移摆渡车

5.7.2 任一工位导向装置直线度不应大于2mm。

5.7.3 任一工位导向装置高度差不应大于2mm。

5.7.4 驱动装置高度应可调,任一工位高度差不应大于3mm。

5.7.5 横移摆渡车定位偏差应为±2mm。

5.7.6 横移摆渡车横移单元之间同步误差不应大于3mm。

5.7.7 生产区域端部应配置流转机械限位装置。

5.8 电气和控制系统

5.8.1 电气系统应符合GB/T3797的规定,电路应排布规整、走向分明,连接点应牢固可靠,绝缘和颜

色标识应清晰明确。

5.8.2 电气系统的配电柜、控制柜、配电箱应符合GB50171的规定。

5.8.3 电气系统用仪器仪表和传感器应符合GB/T25295的要求。

5.8.4 控制系统应具备自动控制单机装备和联锁控制关联装备的功能,宜具备通过计算机算法控制成

套装备协同作业的功能。

5.8.5 控制系统应具备本地控制的功能,宜具备远程集中控制的功能。

5.8.6 控制系统应具备人机交互、实时状态及报警显示和图形化呈现的功能,宜具备移动式终端操作、
排故指引功能。

5.8.7 控制系统应具备设计图形数据的导入接口,宜具备按图形数据智能组模排产并驱动成套装备自

动作业的功能。

5.8.8 控制系统应具备采集运行数据的功能,宜具备与信息化管理系统、数字化系统、物联系统平台双
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向交互数据的接口。

5.8.9 控制系统和运行数据应具备冗余备份的功能,宜多服务器冗余。

5.8.10 控制系统操作日志和故障日志应自动存储,存储周期不应少于1个月。

6 安全与环保

6.1 成套装备运动部件应使用安全色涂装,安全色应符合GB2893的规定。
6.2 成套装备应配置安全警示标志,安全警示标志应符合GB2894的规定。
6.3 成套装备运动部件应配置急停装置,急停装置设计应符合GB/T16754的规定。

6.4 成套装备外露转动部件应配置防护罩。
6.5 人员易接触到的设备部位不应带有锐角、利棱。

6.6 模台行走方向两端应配置防撞缓冲装置。

6.7 钢梯应符合GB4053.1、GB4053.2的规定。
6.8 安全护栏及工作平台应符合GB4053.3的规定。

6.9 养护窑、预养护窑保温装置外表面温度不应大于60℃。

6.10 外露加热管道应配置隔热防护罩,防护罩外表面温度不应大于60℃。
6.11 成套装备机械电气安全应符合GB/T5226.1的规定。

6.12 成套装备控制系统安全功能、网络安全、信息安全应符合GB/T37393的规定。
6.13 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功能。

6.14 成套装备安全联锁设计应符合GB/T18831的规定。

6.15 成套装备动力源切断再复位存在安全风险时,应配置联锁保护装置。
6.16 成套装备存在安全风险的高权限控制模式,应有权限验证功能。

6.17 控制系统数据接口安全要求应符合YD/T3844的规定。

6.18 成套装备电机宜配置变频驱动器。
6.19 混凝土输送机应配置防滴漏装置。

6.20 布料机应配套提供废渣、废水收集和处理方案。
6.21 振动台应配置减震或隔震装置,宜配置夹紧装置。

6.22 振动台操作位置噪声限值大于GB/T50087的规定时,应对操作人员采取噪声防护措施。

6.23 加热加湿系统、集成加热系统应具备冷凝水循环利用的接口。
6.24 模台清理机应配置除尘装置和废料收集装置。

7 安装、调试与试生产

7.1 安装

成套装备安装应符合GB50231、合同和技术协议的规定。

7.2 调试

7.2.1 调试计划

7.2.1.1 成套装备调试应分为单机试车、空载联动试车2个步骤。
7.2.1.2 成套装备调试计划应包括单机试车计划、空载联动试车计划和紧急情况处理方案等。

7.2.2 调试前的检查

7.2.2.1 检查调试现场相关安全标识是否齐全。
7
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7.2.2.2 检查调试现场预防危险措施是否到位,相关预案是否齐全。

7.2.3 单机试车

7.2.3.1 确认各装备振动、噪声、液压系统、气动系统、润滑系统等状态正常。

7.2.3.2 确认各装备功能、精度、控制等状态正常。

7.2.3.3 确认各装备信号显示、制动、紧停等功能正常。

7.2.4 空载联动试车

7.2.4.1 按顺序手动或自动启动关联装备运行,运行时间见表8。

表8 空载联动试车运行时间

单位为时

分类 运行时间

平模流水生产线成套装备 ≥4

成组立模生产线成套装备 ≥2

固定模生产线成套装备 ≥2

7.2.4.2 确认关联装备衔接配合、信号接收与反馈、启动与停止等状态正常。

7.2.4.3 确认关联装备联锁装置合理和安全。

7.3 试生产

7.3.1 试生产准备

7.3.1.1 成套装备试生产条件应符合附录A的规定。

7.3.1.2 成套装备试生产前应完成试生产条件的准备。

7.3.2 试生产过程

7.3.2.1 确认负载下各装备振动、噪声、液压系统、气动系统、润滑系统等状态正常。

7.3.2.2 确认负载下各装备功能、精度、控制等状态正常。

7.3.2.3 确认负载下关联装备衔接配合、信号接收与反馈、启动与停止等状态正常。

7.3.2.4 确认负载下关联装备联锁装置合理和安全。

7.3.2.5 确认试生产的预制部品标样质量合格。

8 性能测试

成套装备性能测试应按附录B的规定进行。

9 交付文件

交付的文件资料应包括:

a) 合同设备清单及附件;

b) 出厂合格证;
8
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c) 使用说明书;

d) 成套装备基础图;

e) 设备调试验收报告;

f) 易损件图册或易损件明细表;

g) 随机备件和专用工具清单。

9
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附 录 A
(规范性)

成套装备试生产条件

试生产条件应符合表A.1的规定。

表 A.1 试生产条件

序号 项目 试生产条件

1 试生产标样

a) 预制混凝土墙板标样:

1) 标样类型:预制混凝土实心墙板;

2) 标样尺寸:3.5m ×3m ×0.2m;

3) 标样数量:2件每模台,4.2m3 每模台,

2件每模腔,4.2m3 每模腔,

2件每固定模台,4.2m3 每固定模台;

4) 边模数量:不大于12件每模台。

b) 预制混凝土楼板标样:

1) 标样类型:预制混凝土叠合楼板;

2) 标样尺寸:4m ×2.5m ×0.06m;

3) 标样拼模:2件每模台,1.2m3 每模台;

2件每固定模台,1.2m3 每固定模台;

4) 边模数量:不大于12件每模台。

c) 可依据成套装备分类及适用生产的预制部品,共同约定试生产标样类型。

d) 可依据合同、技术协议和现场实际情况,共同约定调整试生产标样尺寸,调整

后标样总方量不应低于规定值,边模数量不应超过规定值

2 试生产数量
a) 预制混凝土墙板标样试生产数量不应少于5个模台或模腔或固定模台;

b) 预制混凝土楼板标样试生产数量不应少于5个模台或固定模台

3 环境温度 环境温度应为5℃ ~40℃

4 混凝土

a) 混凝土强度应为C30~C50;

b) 石子粒径不应大于25mm;

c) 混凝土塌落度应为120mm ~200mm

5 电、气
a) 电网输入电压波动不应超过±5%;

b) 压缩空气供气压力不应小于0.5MPa;

c) 蒸汽供气压力应为0.4MPa~0.8MPa

6 钢筋部品
a) 钢筋部品应合格、足量;

b) 钢筋部品应进行合理的预组装

7 辅件工具

a) 磁性边模或边模应合格、足量;

b) 脱模剂应合格、足量;

c) 配套工具应配置齐全;

d) 计量仪器或工具应经法定计量检定机构检定合格并处于有效期内

8 作业人员
a) 作业人员应配置齐全,具体数量可共同约定;

b) 作业人员应经过上岗培训且具备上岗资格
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附 录 B
(规范性)

成套装备性能测试方法

B.1 测试内容

B.1.1 成套装备性能测试内容应包含节拍、生产周期、年产能和生产电耗。

B.1.2 可依据合同、技术协议和现场实际情况,对测试内容和测试方法进行调整。

B.2 测试条件

B.2.1 测试应在试生产出合格品后进行。

B.2.2 测试标样应采用试生产标样,测试内容对应试生产标样的类型。

B.2.3 测试条件应满足试生产条件的规定。

B.3 测试方法

B.3.1 节拍

成套装备中各装备节拍测试方法见表B.1,成套装备节拍测试方法见表B.2。

表B.1 各装备节拍测试方法

序号 装备 测试工具 测试方法

1 布模机械手 秒表

前置条件:

a) 模台已在布模机械手作业区域就位,前方无模台;

b) 磁性边模已储存,控制系统记录储存数据;

c) 布模数据已准备到位,处于可随时下发状态。

测试方法:

从数据下发开始秒表计时,布模机械手设备完成所需磁性边模布置及

固定,模台离开作业区域,位置信号消失停止计时,此时间间隔为该装

备节拍

2 划线机 秒表

前置条件:

a) 模台已在划线机作业区域就位,前方无模台;

b) 划线液足量,气压满足试生产条件;

c) 划线数据已准备到位,处于可随时下发状态。

测试方法:

从数据下发开始秒表计时,划线机完成所有划线作业,模台离开作业

区域,位置信号消失停止计时,此时间间隔为该装备节拍

11

GB/T45972—2025



表B.1 各装备节拍测试方法 (续)

序号 装备 测试工具 测试方法

3 布料机 秒表

前置条件:

a) 布料机处于接料位置且足量混凝土已放入;

b) 模台已在布料机作业区域就位,布料前所有准备已完成,前方无

模台。

测试方法:

从启动布料机向作业区域移动开始秒表计时,完成布料作业及振捣作

业,模台离开作业区域,位置信号消失,布料机回到接料位置停止计

时,此时间间隔为该装备节拍

4 翻转机 秒表

前置条件:

a) 上页模台已在夹取区域就位,翻转机在上页模台上方等待;

b) 下页模台已在摇晃振捣作业区域就位,前方无模台。

测试方法:

从翻转机下降夹取上页模台开始秒表计时,翻转机将上页模台翻

转,移动至下页模台上方,下降合模到位,按设定时间摇晃振捣,翻转

机上升,下页模台流转离开,上页模台翻转并放下,上页模台离开作业

区域,位置信号消失停止计时,此时间间隔为该装备节拍

5 抹光机 秒表

前置条件:

a) 模台已在抹光机作业区域就位,前方无模台;

b) 模台上预制部品表面强度已达到抹光作业需求。

测试方法:

从启动抹光机开始秒表计时,完成抹光作业,模台离开作业区域,位置

信号消失停止计时,此时间间隔为该装备节拍

6 堆垛机 秒表

前置条件:

a) 模台已在等待被堆垛机获取的区域就位;

b) 堆垛机处于随时可获取模台状态。

测试方法:

从堆垛机开始获取模台开始秒表计时,堆垛机运行至最远仓位,将模

台送入仓位,关闭仓门。在同一位置,将模台取出,运行回获取模台位

置,放出模台,堆垛机回到初始状态停止计时,此时间间隔为该装备

节拍

7 拆模机械手 秒表

前置条件:

a) 模台已在拆模机械手作业区域就位,前方无模台;

b) 磁性边模已松开磁钉,并打散分布。

测试方法:

从拆模机械手启动视觉扫描开始秒表计时,拆模机械手完成所有磁性

边模回收,模台离开作业区域,位置信号消失停止计时,此时间间隔为

该装备节拍
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表B.2 成套装备节拍测试方法

序号 测试项目 测试工具 测试方法

1 节拍(t) —

a) 测试布模机械手、划线机、布料机、翻转机、抹光机、堆垛机、拆模机

械手节拍,未配置的装备不测;

b) 翻转机允许空载测试;

c) 每个装备测试3次,如某次测试出现故障,该次测试无效;

d) 取至少2次有效测试数据中的最大值表征该装备节拍;

e) 取所有测试装备的节拍最大值表征成套装备节拍

B.3.2 生产周期

生产周期测试方法如表B.3所示。

表B.3 生产周期测试方法

序号 测试项目 测试工具 测试方法

1 生产周期(T) 时钟

前置条件:

a) 成组立模机、固定模台作业空间开启;

b) 模具、钢筋部品、辅件、工具、混凝土、养护条件准备到位。

测试方法:

a) 从布模开始时钟计时,完成生产及养护作业,预制部品脱模,成组

立模机或固定模台清理完毕停止计时,此时间间隔为成套装备生产

周期;

b) 测试3次,如某次测试出现故障,该次测试无效;

c) 取至少2次有效测试数据中的最大值表征成套装备的生产周期

B.3.3 年产能

B.3.3.1 平模流水生产线成套装备年产能按公式(B.1)计算:

V =C1×t0×D/t ……………………(B.1)

  式中:

V ———年产能,单位为立方米(m3);

C1 ———单模台上测试标样体积,单位为立方米(m3);

t0 ———单班工作时长,单位为分(min);

D ———年工作天数,单位为天(d);

t ———节拍,单位为分(min)。

B.3.3.2 成组立模生产线成套装备年产能按公式(B.2)计算:

V =C2×n1×k×D ……………………(B.2)

  式中:

V ———年产能,单位为立方米(m3);

C2 ———单模腔内测试标样体积,单位为立方米(m3);

n1 ———模腔总数;

k ———单天完成的生产周期次数;
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D ———年工作天数,单位为天(d)。

B.3.3.3 固定模生产线成套装备年产能按公式(B.3)计算:

V =C3×n2×k×D ……………………(B.3)

  式中:

V ———年产能,单位为立方米(m3);

C3 ———单个固定模台上测试标样体积,单位为立方米(m3);

n2 ———固定模台总数;

k ———单天完成的生产周期次数;

D ———年工作天数,单位为天(d)。

B.3.3.4 公式(B.1)~公式(B.3)中部分参数设定见表B.4。

表B.4 参数取值

参数 参数说明 设定值

t0 单班工作时长,单位为分(min) 480

D 年工作天数,单位为天(d) 300

k 单天完成的生产周期次数 1

B.3.4 生产电耗

成套装备生产电耗按公式(B.4)计算:

W =(E1-E0)/C ……………………(B.4)

  式中:

W ———生产电耗,单位为千瓦时每立方米(kW·h/m3);

E1 ———测试结束时的系统电表读数,单位为千瓦时(kW·h);

E0 ———测试开始时的系统电表读数,单位为千瓦时(kW·h);

C ———测试标样体积总数,单位为立方米(m3)。
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