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混凝土和砂浆用再生骨料生产技术规程
1　 范围

本文件规定了建筑工程混凝土和砂浆用再生骨料生产的术语和定义、生产、质量控制、环境保护等内容。
本文件适用于混凝土和砂浆用再生骨料的生产。

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 3838  地表水环境质量标准
GB 12348 工业企业厂界环境噪声排放标准

GB/T 14684  建筑用砂

GB/T 14685  建筑用卵石、碎石
GB/T 25176  混凝土和砂浆用再生细骨料

GB/T 25177  混凝土用再生粗骨料

GB/T 50743 工程施工废弃物再生利用技术规程
AQ/T 9006  企业安全生产标准化基本规范
JGJ 63  混凝土用水标准
3　 术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
建筑废弃物  construction & demolition waste

在新建、改建、扩建和拆除各类建筑物、构筑物、管网以及装修房屋等施工活动中产生的废弃砖瓦、混凝土块、建筑余泥渣土以及其他固体废弃物。
再生粗骨料  coarse recycled aggregate
由建筑废弃物中的混凝土、砂浆、石材或砖瓦等加工而成的粒径大于4.75mm的颗粒骨料。（DB22/T 5017 建筑废弃物再生骨料应用技术标准）
再生细骨料  fine recycled aggregate

由建筑废弃物中的混凝土、砂浆、石材或砖瓦等加工而成的粒径不大于4.75mm的颗粒骨料。（DB22/T 5017 建筑废弃物再生骨料应用技术标准）
再生骨料  recycled aggregate

再生粗骨料和再生细骨料的总称。
再生骨料混凝土  recycled aggregate concrete

掺用再生骨料配制而成的混凝土。

再生骨料砂浆  recycled aggregate mortar

掺用再生骨料配制而成的砂浆。它可细分为再生骨料砌筑砂浆、再生骨料抹灰砂浆和再生骨料地面砂浆。
再生骨料固定式生产方式  fixed producing recycled aggregate in landfills 
使用固定式再生骨料生产线，在建筑垃圾处理厂生产再生骨料的方式。

再生骨料移动式生产方式 mobile producing recycled aggregate on-site 
使用移动式再生骨料生产设备，在项目拆除现场生产再生骨料的方式。
4　 生产
4.1　 生产工艺流程
4.1.1　 再生骨料的生产方式分为固定式生产方式和移动式生产方式两类。
4.1.2　 再生骨料固定式生产方式工艺流程如图所示。
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图1 固定式工厂再生骨料生产工艺流程图
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图2 固定式工厂再生细骨料生产工艺流程图
4.1.3　 再生骨料移动式生产方式工艺流程如图所示。
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图3 移动式再生骨料生产工艺流程图
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图4 移动式再生细骨料生产工艺流程图
4.2　 设备选择及布置原则

4.2.1　 再生骨料生产系统应由给料设备、破碎设备、分选设备、筛分设备、除尘设备和输送设备组成。
4.2.2　 设备选择和规格确定，应考虑原料的物理性质、破碎产品规格、设计处理量、维护和使用成本等因素。
4.2.3　 再生骨料生产宜采用一级破碎和二级破碎工艺，并可根据级配和粒形的要求选用适宜的设备。常用破碎设备：
a） 颚式破碎机和旋回式破碎机宜作为一级破碎机型，适用于破碎混凝土和碎石等原料；
b） 反击式破碎机和圆锥式破碎机宜作为二级破碎机型，适用于破碎混凝土、碎石和红砖等建筑废弃物；
c） 立式冲击破碎机宜作为二级破碎机型，适用于再生细骨料的生产。

4.2.4　 设备布置原则
a） 再生骨料固定式生产方式根据工艺流程，可采用“一”型、“L”型、“C”型、“W”型等布置形式；
b） 再生骨料移动式生产方式根据现场条件和工艺流程采用适宜的布置形式；
c） 各级破碎工序间，宜设置缓冲工段和储场。
4.3　 生产要点

4.3.1　 应制定并执行符合AQ/T9006要求的安全操作规程。
4.3.2　 应根据工艺性质和试验结果设计工艺流程并选择适宜的设备，配置与生产规模和工艺相符的辅助设施，考虑足够的堆料、装卸以及设备检修维护场地。
4.3.3　 建筑废弃物在破碎前应进行杂质分选工艺，可根据现场条件采用风力分选、磁力分选和浮力分选的方法。
4.3.4　 生产过程中应采用除尘设备进行粉尘收集处理。
建筑废弃物综合处理应规划设计与分类。建筑废弃物应满足所制备的再生骨料性能的要求，被污染或腐蚀的建筑废弃物不得用于生产再生骨料。
4.4　 混凝土用再生粗骨料的分类与要求。
4.4.1　 用于生产再生混凝土的再生粗骨料应为再生混凝土骨料或再生石子骨料。

4.4.2　 混凝土用再生粗骨料（以下简称再生粗骨料）按性能要求可分为I类、II类。
4.4.3　 再生粗骨料按粒径尺寸分为连续粒级和单粒级。连续粒级分为5mm～16mm、5mm～20mm、5mm～25mm和5mm～31.5mm四种规格，单粒级分为5mm～10mm、10mm～20mm和16mm～31.5mm三种规格。
4.4.4　 再生粗骨料的颗粒级配应符合表1的规定。
表1颗粒级配
	粒径/mm
	累计筛余/%

	
	方孔筛筛孔边长/mm

	
	2.36
	4.75
	9.50
	16.0
	19.0
	26.5
	31.5
	37.5

	连续粒级
	5～16
	95～100
	85～100
	30～60
	0～10
	0
	0
	0
	0

	
	5～20
	95～100
	90～100
	40～80
	-
	0～10
	0
	0
	0

	
	5～25
	95～100
	90～100
	-
	30～70
	-
	0～5
	0
	0

	
	5～31.5
	95～100
	90～100
	70～90
	-
	15～45
	-
	0～5
	0

	单粒级
	5～10
	95～100
	80～100
	0～15
	0
	0
	0
	0
	0

	
	10～20
	0
	95～100
	85～100
	0
	0～15
	0
	0
	0

	
	16～31.5
	0
	95～100
	0
	85～100
	0
	0
	0～10
	0


4.4.5　 再生粗骨料的微粉含量和泥块含量应符合表2的规定。
表2微粉含量和泥块含量
	项   目
	I类
	II类

	微粉含量（按质量计）/%
	＜1.0
	＜2.0

	泥块含量（按质量计）/%
	＜0.5
	＜0.7


4.4.6　 再生粗骨料的吸水率应符合表3的规定。
表3吸水率
	项   目
	I类
	II类

	吸水率（按质量计）/%
	＜2.0
	＜4.0


4.4.7　 再生粗骨料的针片状颗粒含量应符合表4的规定。
表4针片状颗粒含量
	项   目
	I类
	II类

	针片状颗粒（按质量计）/%
	＜10


4.4.8　 再生粗骨料中有害物质限量应符合表5的规定。
表5有害物质限量
	项   目
	I类
	II类

	有机物
	合格

	硫化物及硫酸盐（折算成SO3，按质量计）/%
	＜2.0

	氯化物（以氯离子质量计）/%
	＜0.06


4.4.9　 再生粗骨料中的杂物限量应符合表6的规定。
表6杂物限量
	项   目
	I类
	II类

	杂物（按质量计）/%
	＜1.0


4.4.10　 再生粗骨料坚固性指标采用硫酸钠溶液法进行试验。再生粗骨料经5次循环后，其质量损失应符合表7的规定。
表7坚固性指标
	项   目
	I类
	II类

	质量损失/%
	＜5.0
	＜10.0


4.4.11　 再生粗骨料的压碎指标值应符合表8的规定。
表8压碎指标
	项   目
	I类
	II类

	压碎指标/%
	＜12
	＜20


4.4.12　 再生粗骨料的表观密度和空隙率应符合表9的规定。
表9表观密度和空隙率
	项   目
	I类
	II类

	表观密度/（kg/m3）
	＞2450
	＞2350

	空隙率/%
	＜47
	＜50


4.4.13　 经碱集料反应试验后，由再生粗骨料制备的试件应无裂缝、酥裂或胶体外溢等现象，膨胀率应小于0.10%。
4.5　 混凝土和砂浆用再生细骨料分类与要求。
4.5.1　 混凝土和砂浆用再生细骨料按性能要求分为I类、II类。
4.5.2　 再生细骨料按细度模数分为粗、中、细三种规格，其细度模数Mx分别为：粗：Mx=3.7-3.1；中：Mx=3.0-2.3；细：Mx=2.2-1.6。

4.5.3　 再生细骨料的颗粒级配应符合表10的规定。
表10颗粒级配
	方孔筛筛孔边长
	累计筛余/%

	
	1级配区
	2级配区
	3级配区

	9. 50 mm
	0
	0
	0

	4. 75 mm
	10〜0
	10〜0
	10〜0

	2. 36 mm
	35〜5
	25〜0
	15〜0

	1. 18 mm
	65 〜35
	50 〜10
	25〜0

	600μm
	85 〜71
	70 〜41
	40 〜16

	300μm
	95 〜80
	92 〜70
	85 〜55

	150μm
	100 〜85
	100 〜80
	100 〜75


注：再生细骨料的实际颗粒级配与表中所列数字相比，除4.75mm和600μm筛档外，可以略有超出，但是超出总量应小于5%。
4.5.4　 根据亚甲蓝试验结果的不同，再生细骨料的微粉含量和泥块的含量应符合表11规定。
表11微粉含量和泥块含量
	项目
	
	Ⅰ类
	Ⅱ类

	微粉含量（按质量计算）%
	MB值＜1.40或合格
	＜5.0
	＜7.0

	
	MB值＞1.40或不合格
	＜1.0
	＜3.0

	泥块含量（按质量计算）%
	＜1.0
	＜2.0


4.5.5　 再生细骨料中如含有云母、轻物质、有机物、硫化物及硫酸盐或氯盐等有害物质，其含量应符合表12的规定。
表12再生细骨料中的有害物质含量
	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类

	云母含量（按质量计）%
	＜2.0

	轻物质含量（按质量计）%
	＜1.0

	有机物含量（比色法）
	合格

	硫化物及硫酸盐含量（按SO3质量计）%
	＜2.0

	氯化物含量（以氯离子质量计）%
	＜0.06


4.5.6　 再生细骨料坚固性指标应采用硫酸钠溶液法进行试验。再生细骨料经5次循环后，其指标应符合表13的规定。
表13坚固性指标
	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类

	饱和硫酸钠溶液中质量损失/%
	＜8.0
	＜10.0


4.5.7　 再生细骨料压碎指标应符合表14的规定。
表14压碎指标
	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类

	单级最大压碎指标值/%
	＜20
	＜25


4.5.8　 再生胶砂需水量比应符合表15的规定。
表15再生胶砂需水量比
	项 目
	Ⅰ类
	Ⅱ类

	
	细
	中
	粗
	细
	中
	粗

	需水量比
	<1.35
	<1.30
	<1.20
	<1.55
	<1.45
	<1.35


4.5.9　 再生胶砂强度比应符合表16的规定。
表16再生胶砂强度比
	项 目
	Ⅰ类
	Ⅱ类

	
	细
	中
	粗
	细
	中
	粗

	强度比
	>0. 80
	>0. 90
	>1.00
	>0. 70
	>0. 85
	>0.95


4.5.10　 再生细骨料的表观密度、堆积密度和空隙率应符合表17的规定。
表17表观密度、堆积密度和空隙率
	项 目
	I类
	II类

	表观密度/(kg/m3)
	>2 450
	>2 350

	堆积密度（kg/m3）
	>1 350
	>1 300

	空隙率/%
	<46
	<48


4.5.11　 经碱集料反应试验后，由再生细骨料制备的试件应无裂缝、酥裂或胶体外溢等现象,膨胀率应小于 0.10%。
5　 质量控制
5.1　 生产企业应建立产品质量检验实验室，设置专职检验人员，配备检测设备。
5.2　 生产企业应建立产品质量管理制度， 对产品质量文件进行存档。
5.3　 再生粗骨料和再生细骨料应分别根据GB/T 14685、GB/T 14684、GB/T 25177、GB/T 25176的要求进行出厂检验和型式检验，再生骨料的检验批次应符合GB/T 50743的要求，产品出厂时按标准要求出具产品合格证和第三方检测报告，产品合格证内容应符合GB/T 50743的要求。
6　 环境保护

6.1　 生产废水处理及循环利用
6.1.1　 再生骨料无论固定式生产方式和移动式生产方式，其生产所处范围地表水环境质量应达到GB3838相应功能区水质标准。
6.1.2　 再生骨料生产厂区应建有规范完备的生产废水处理设施，生产废水应经处理后循环使用，废水重复利用率应达到90%以上或实现零排放。
6.2　 粉尘治理
6.2.1　 再生骨料生产应采取降尘措施，粉尘排放应符合地方环境影响评价要求。
6.2.2　 应该对再生骨料的破碎筛分系统进行封闭，破碎过程采用定向集尘和收尘装置，或者增加喷淋设备进行降尘，成品骨料堆放应采用半封闭料仓。
6.2.3　 再生骨料装卸与运输应采取措施避免粉尘排放。装车后宜采取密闭措施，行驶时应采取减少扬尘及防遗撒措施。
6.2.4　 生产厂区或者建筑拆除现场的主要运输道路应进行硬化处理，应配备洒水车洒水抑尘，保持路面湿润、清洁，道路两旁宜绿化。
6.3　 减振降噪措施
6.3.1　 再生骨料生产过程的环境噪声排放应符合GB12348的相关要求。
企业宜采用缓冲装置对再生骨料的生产加工设备进行减振处理，降低设备的振动与噪声。
_________________________________
