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1 总则

1.0.1 为规范广东省废弃混凝土再生砂粉预拌砂浆在建设工程中的应用，做到技术先进、经济合理、安全适用，保证工程质量，制定本规程。

1.0.2 本规程适用于废弃混凝土再生砂粉预拌砂浆的质量控制、配合比设计、制备与施工、质量检验与验收。

1.0.3 废弃混凝土再生砂粉预拌砂浆的应用除应符合本规程外，尚应符合国家、行业及广东省现行有关标准的规定。

2 术语
2.0.1 废弃混凝土demolished concrete 

房屋、市政等新建、改建、扩建及大中修工程中产生的废弃混凝土块。

2.0.2 再生砂粉 recycled fine aggregate and powder 

以废弃混凝土为原料，经机械破碎、筛分、整形、粉控制成的4.75mm以下的颗粒，包括再生砂和再生微粉。
2.0.3 再生砂 recycled fine aggregate
以废弃混凝土为原料，经机械破碎、筛分、整形、粉控制成的，粒径小于4.75mm且级配、粒形及微粉含量满足要求的颗粒。
2.0.4 再生微粉 recycled fine powder 

以废弃混凝土为原料，经专门机组生产或再生砂制备过程中伴随产生的，粒径小于75μm且满足本规程要求的粉体。
2.0.5 微粉含量 content of fine powder 

再生砂中粒径小于75μm的颗粒含量。

2.0.6 残余浆体residual cementitious material
再生砂中除砂以外的其他成分，包括包裹在再生砂上的水泥、掺合料等。

2.0.7 残余浆体含量 content of residual cementitious material
再生砂中残余浆体的含量，以残余浆体质量占再生砂质量的百分比表示。

2.0.8 预拌砂浆ready-mixed mortar

专业生产厂生产的湿拌砂浆或干混砂浆。

2.0.9 湿拌砂浆wet-mixed mortar

水泥、细骨料、矿物掺合料、外加剂、添加剂和水，按一定比例，在专业生产厂经计量、搅拌后，运至使用地点，并在规定时间内使用的拌合物。
2.0.10 干混砂浆dry-mixed mortar

水泥、干燥细骨料、矿物掺合料、添加剂以及根据性能确定的其他组分，按一定比例，在专业生产厂经计量、混合而成的干态混合物，在使用地点按规定比例加水或配套组分拌合使用。
2.0.11 再生砂粉预拌砂浆 recycled fine aggregate and powder ready—mixed mortar

掺用再生砂粉配制而成的预拌砂浆。
3 基本规定
3.0.1 被污染或腐蚀的废弃混凝土不得用于制备再生砂粉。
3.0.2废弃混凝土再生砂粉在原材料收集、加工、运输和再生利用过程中应采取相应措施，防治粉尘、废气、固体废弃物、噪声及废水对环境的污染，排放物应符合《大气污染物综合排放标准》GB 16297、《工业企业厂界环境噪声排放标准》GB 12348、《污水综合排放标准》GB 8978等现行国家、行业及广东省有关标准的规定。

3.0.3 再生砂粉进场时，应具备检验报告，检验报告不齐全的不得进场。再生砂粉进场后，应进行再次检验，检验项目不合格的再生砂粉不得使用。

3.0.4 再生砂粉的选择应满足所制备的预拌砂浆的性能要求。
3.0.5 再生砂粉预拌砂浆的品种选用应根据设计、施工等的要求确定。
3.0.6 再生砂粉预拌砂浆生产企业应建立各道工序的自检和专职人员检验制度。
3.0.7 再生砂粉预拌砂浆施工前，施工单位应根据设计和工程要求及再生砂粉预拌砂浆产品说明书等编制施工方案，并应按施工方案进行施工。
4 再生砂粉

4.1 技术指标


4.1.1 再生砂按技术要求分为Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类。
4.1.2 再生砂按细度模数分为粗、中、细、特细四种规格，其细度模数分别为：

粗：3.7~3.1；

中：3.0~2.3；

细：2.2~1.6；
特细：1.5~0.7。

4.1.3 再生砂的颗粒级配应符合：Ⅰ类砂的累计筛余应符合表4.1.3-1中2区的规定，分计筛余应符合表4.1.3-2的规定，细度模数应为2.3~3.2。除特细砂外，Ⅱ类和Ⅲ类砂的累计筛余应符合表4.1.3-1的规定。

表4.1.3-1 累计筛余
	方筛孔尺寸/mm
	4.75 
	2.36
	1.18
	0.60
	0.30
	0.15

	累计筛余/ %
	1区
	5～0
	35～5
	65～35
	85～71
	95～80
	97～85

	
	2区
	5～0
	25～0
	50～10
	70～41
	92～70
	94～80

	
	3区
	5～0
	15～0
	25～0
	40～16
	85～55
	94～75

	注：再生砂的实际颗粒级配，除筛孔为4.75mm和0.6mm的累计筛余外，其余筛孔的累计筛余可稍超出表中限定范围，但各级累计筛余超出总和不应大于5%。


表4.1.3-2 分计筛余
	方筛孔尺寸/mm
	4.75a 
	2.36
	1.18
	0.60
	0.30
	0.15 b
	筛底

	分计筛余/ %
	0～5
	10～15
	10～25
	20～31
	20～30
	5～15
	0～20

	注：a 对于再生砂，4.75mm筛的分计筛余不应大于5%。
b 对于MB值>1.40的再生砂，0.15mm筛和筛底的分计筛余之和不应大于25%。


4.1.4 再生砂中微粉含量与泥块含量应符合表4.1.4的规定。

表4.1.4 再生砂中微粉含量与泥块含量技术要求

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	微粉含量（按质量计）/%
	MB值<1.40或快速法试验合格
	≤5.0
	≤7.0
	≤10.0

	
	MB值≥1.40或快速法试验不合格
	≤1.0
	≤3.0
	≤5.0

	泥块含量（按质量计）/%
	≤1.0
	≤2.0
	≤3.0


4.1.5 再生砂中有害物质含量应符合表4.1.5的规定。
表4.1.5 再生砂中有害物质含量限制值

	序号
	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	1
	云母含量（按质量计，%）
	≤1.0
	≤2.0

	2
	轻物质含量（按质量计，%）
	≤1.0

	3
	氯化物含量

（按氯离子质量计，%）
	≤0.03

	4
	硫化物及硫酸盐含量

（按SO3质量计，%）
	≤0.5

	5
	有机物含量（比色法）
	合格


4.1.6 再生砂的坚固性应符合表4.1.6的规定。

表4.1.6 再生砂坚固性技术要求

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	饱和硫酸钠溶液循环浸泡五次后的质量损失 / %
	≤8
	≤10


4.1.7 再生砂的压碎指标应符合表4.1.7的规定。

表4.1.7 再生砂压碎指标
	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	单级最大压碎指标值 / %
	≤20
	≤25
	≤30


4.1.8 再生砂的表观密度、堆积密度、空隙率应符合表4.1.8的规定。

表4.1.8 再生砂表观密度、堆积密度、空隙率技术要求

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	表观密度 /（kg/m3）
	>2450
	>2350
	>2250

	堆积密度 /（kg/m3）
	>1350
	>1300
	>1200

	空隙率 / %
	<46
	<48
	<52


4.1.9 再生砂的再生胶砂需水量比应符合表4.1.9的规定。

表4.1.9 再生胶砂需水量比

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	需水量比
	<1.35
	<1.55
	<1.80


4.1.10 再生砂的再生胶砂强度比应符合表4.1.10的规定。
表4.1.10 再生胶砂强度比

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	强度比
	>0.80
	>0.70
	>0.60


4.1.11 再生砂中残余浆体含量应符合表4.1.11的规定。
表4.1.11 再生砂中残余浆体含量技术要求
	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	残余浆体含量（按质量计，%）
	≤15.0
	≤25.0
	—


4.1.12 再生砂的放射性应符合《建筑材料放射性核素限量》GB 6566的规定。

4.1.13 经碱集料反应试验后，由再生砂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%。
4.1.14 再生微粉分为I级和Ⅱ级，技术指标应符合表4.1.14的规定。

表4.1.14 再生微粉技术指标
	项目
	I级
	II级

	细度（45μm方孔筛筛余）/ % 
	≤30.0
	≤45.0

	需水量比 / % 
	≤105
	≤115

	活性指数 / % 
	≥70
	≥60

	流动度2小时经时变化量 / mm
	≤40
	≤60

	亚甲蓝MB值
	<1.4

	安定性（沸煮法）
	合格

	含水量 / % 
	≤1.0

	氯离子含量（质量分数） / % 
	≤0.06

	三氧化硫含量（质量分数） / % 
	≤3.0


4.1.15 再生微粉中的碱含量应按Na2O＋0.658K2O计算值表示。当再生微粉应用中有碱含量要求时，由供需双方协商确定。

4.1.16 再生微粉的放射性应符合《建筑材料放射性核素限量》GB 6566的规定。

4.2 试验方法


4.2.1 再生砂取样方法、颗粒级配、细度模数、泥块含量、云母含量、轻物质含量、有机物含量、硫化物与硫酸盐含量、氯化物含量、坚固性、压碎指标、表观密度、堆积密度、空隙率、碱集料反应按照《建设用砂》GB/T 14684中规定的试验方法执行。放射性按照《建筑材料放射性核素限量》GB 6566中规定的试验方法执行。微粉含量、再生胶砂需水量比、再生胶砂强度比按照《混凝土和砂浆用再生细骨料》GB/T 25176中规定的试验方法执行。残余浆体含量按照本规程附录A中规定的试验方法执行。
4.2.2 再生微粉细度、需水量比、活性指数、流动度2小时经时变化量、亚甲蓝MB值、安定性、含水量、氯离子含量、三氧化硫含量按照《混凝土和砂浆用再生微粉》JG/T 573中规定的试验方法执行。放射性按照《建筑材料放射性核素限量》GB 6566中规定的试验方法执行。

4.3 检验规则


4.3.1 再生砂出厂检验项目包括颗粒级配（含细度模数）、微粉含量、泥块含量、再生胶砂需水量比、表观密度、堆积密度和空隙率。

4.3.2 再生砂型式检验项目包括本规程中4.1.3～4.1.10的所有项目，碱集料反应可根据需要进行。有下列情况之一时，应进行型式检验：

1 生产工艺发生变化时；

2 正常生产时，每年一次；

3 废弃混凝土来源发生重大变化时；

4 出厂检验结果和上次型式检验结果有级别差异时；

5 国家质量监督检验机构提出型式检验的要求时。
4.3.3 再生砂组批规则为按同分类、类别及日产量组批，日产量不超过4000t，每2000t为一批，不足2000t亦为一批；日产量超过4000t，按每条生产线连续生产每8h的产量为一批，不足8h的亦为一批。

4.3.4 再生砂判定规则应符合下列规定：

1 试验结果均符合本规程的相应类别规定时，可判为该批产品合格；
2 当有一项试验结果不符合4.1.3～4.1.10规定时，应从同一批产品中加倍取样，对该项进行复验。复验后，若试验结果符合规定，可判为该批产品合格。若仍然不符合规定时，则判为该批产品不合格。当有两项及以上试验结果不符合规定时，则判为该批产品不合格。
4.3.5 再生微粉出厂检验项目包括表4.1.14中的细度、需水量比、活性指数 、亚甲蓝MB值和安定性。

4.3.6 再生微粉型式检验项目包括表4.1.14中的所有项目。有下列情况之一时，应进行型式检验：

1 生产工艺发生变化时；

2 正常生产时，每6个月一次；

3 废弃混凝土来源发生重大变化时；

4 停产3个月以上恢复生产时；

5 出厂检验结果和上次型式检验结果有级别差异时；

6 国家质量监督检验机构提出型式检验的要求时。

4.3.7 再生微粉编号及取样应符合下列规定：
1 再生微粉出厂前按同级别进行编号和取样。散装再生微粉和袋装再生微粉应分别进行编号和取样，不超过50t为一编号；
2 每一编号为一取样单位，取样方法按《水泥取样方法》GB/T 12573进行；取样应有代表性，应从10个以上不同部位取样；袋装再生微粉应从10个以上包装袋内等量抽取试样一份，每份不少于1.0kg；散装再生微粉应从每个散装运输容器内等量抽取，每个散装运输容器应从不同深度等量抽取试样一份，每份不少于10.0kg；样品混合均匀后，按四分法取出大于试验需要量一倍的试样；检验样品应留样封存，并保留至少6个月；当有争议时，对留样进行复检或仲裁检验。
4.3.8 再生微粉判定规则应符合下列规定：

1 试验结果均符合本规程的相应类别规定时，可判为该批产品合格；
2 当有一项试验结果不符合表4.1.14中项目规定时，应从同一批产品中加倍取样，对该项进行复验；复验后，若试验结果符合规定，可判为该批产品合格；若仍然不符合规定时，则判为该批产品不合格；当有两项及以上试验结果不符合规定时，则判为该批产品不合格。
5 再生砂粉预拌砂浆技术要求与配合比设计
5.1 一般规定

5.1.1 再生砂粉预拌砂浆分为再生砂粉湿拌砂浆和再生砂粉干混砂浆，其性能应符合现行国家标准《预拌砂浆》GB/T 25181的相关规定。

5.1.2 再生砂粉干混砂浆粉状产品的外观应均匀、无结块。
5.1.3 Ⅰ类再生砂可用于配制各种强度等级的砂浆，Ⅱ类再生砂可用于配制强度等级不高于M15的砂浆，Ⅲ类再生砂可用于配制强度等级不高于M10的砂浆。

5.1.4 应根据砂浆品种、强度等级、设计和施工的要求，通过试验确定再生砂和再生微粉的掺量。

5.1.5 采用再生砂粉的预拌砂浆应满足砂浆的和易性、强度、耐久性、开放时间等要求。
5.2 原材料质量要求

5.2.1 再生砂和再生微粉的技术指标应符合本规程4.1中相关规定。对于再生砂粉预拌砂浆用砂，4.75mm筛孔的累计筛余量和分计筛余量应为0。

5.2.2 通用硅酸盐水泥应符合《通用硅酸盐水泥》GB175的规定。硫铝酸盐水泥、铝酸盐水泥、白色硅酸盐水泥应分别符合《硫铝酸盐水泥》GB/T 20472、《铝酸盐水泥》GB/T 201、《白色硅酸盐水泥》GB/T 2015的规定。

5.2.3 粉煤灰、粒化高炉矿渣粉、天然沸石粉、硅灰应分别符合《用于水泥和混凝土中的粉煤灰》GB/T 1596、《用于水泥、砂浆和混凝土中的粒化高炉矿渣粉》GB/T 18046、《混凝土和砂浆用天然沸石粉》JG/T 566、《砂浆和混凝土用硅灰》GB/T 27690的规定。

5.2.4 外加剂应符合《混凝土外加剂》GB 8076、《砌筑砂浆增塑剂》JG/T 164、《抹灰砂浆增塑剂》JG/T 426、《抹灰砂浆添加剂》JC/T 2380、《预拌砂浆用保水剂》JC/T 2389、《水泥砂浆防冻剂》JC/T 2031、《砂浆、混凝土防水剂》JC 474以及其他相关的国家现行标准的规定。

5.2.5 拌制砂浆用水应符合《混凝土用水标准》JGJ 63的规定。

5.2.6 保水增稠材料、可再分散乳胶粉、颜料、纤维等添加剂应符合相关标准的规定或通过试验验证。

5.2.7 重质碳酸钙、轻质碳酸钙、石英粉、滑石粉等填料应符合相关标准的规定或通过试验验证。

5.3 技术要求


5.3.1 再生砂粉湿拌砂浆按用途分为再生砂粉湿拌砌筑砂浆、再生砂粉湿拌抹灰砂浆、再生砂粉湿拌地面砂浆和再生砂粉湿拌防水砂浆，其分类应符合表5.3.1的规定。

表5.3.1 再生砂粉湿拌砂浆分类
	项目
	再生砂粉湿拌砌筑砂浆
	再生砂粉湿拌抹灰砂浆
	再生砂粉湿拌地面砂浆
	再生砂粉湿拌防水砂浆

	
	
	再生砂粉普通抹灰砂浆
	再生砂粉机喷抹灰砂浆
	
	

	强度等级
	M5、M7.5、M10、M15、M20、M25、M30
	M5、M7.5、M10、M15、M20
	M15、M20、M25
	M15、M20

	抗渗等级
	—
	—
	—
	P 6 、P 8 、P 10

	稠度a / mm
	50、70、90
	70、90、100
	90、100
	50
	50、70、90

	保塑时间 / h
	6 、8 、12 、24
	6 、8 、12 、24
	4、6 、8
	6 、8 、12 、24


5.3.2 再生砂粉干混砂浆按用途主要分为再生砂粉干混砌筑砂浆、再生砂粉干混抹灰砂浆、再生砂粉干混地面砂浆、再生砂粉干混普通防水砂浆等，其分类应符合表5.3.2的规定。

表5.3.2 部分再生砂粉干混砂浆分类
	项目
	再生砂粉干混砌筑砂浆
	再生砂粉干混抹灰砂浆
	再生砂粉干混地面砂浆
	再生砂粉干混普通防水砂浆

	
	再生砂粉
普通砌筑

砂浆
	再生砂粉薄层砌筑砂浆
	再生砂粉普通抹灰砂浆
	再生砂粉薄层抹灰砂浆
	再生砂粉机喷抹灰砂浆
	
	

	强度等级
	M5、M7.5、M10、M15、M20、M25、M30
	M5、M10
	M5、M7.5、M10、15、M20
	M5、M7.5、M10
	M5、M7.5、M10、15、M20
	M15、M20、M25
	M15、M20

	抗渗等级
	—
	—
	—
	—
	—
	—
	P 6 、P 8 、P 10


5.3.3 再生砂粉预拌砂浆抗压强度应符合表5.3.3的规定。
表5.3.3 再生砂粉预拌砂浆抗压强度

	强度等级
	M5
	M7.5
	M10
	M15
	M20
	M25
	M30

	28d抗压强度
	≥5.0 MPa
	≥7.5 MPa
	≥10.0 MPa
	≥15.0 MPa
	≥20.0 MPa
	≥25.0 MPa
	≥30.0 MPa


5.3.4 再生砂粉湿拌砂浆性能应符合表5.3.4的规定。
表5.3.4 再生砂粉湿拌砂浆性能指标

	项目
	再生砂粉湿拌砌筑砂浆
	再生砂粉湿拌抹灰砂浆
	再生砂粉湿拌地面砂浆
	再生砂粉湿拌防水砂浆

	
	
	再生砂粉普通抹灰砂浆
	再生砂粉机喷抹灰砂浆
	
	

	保水率 / %
	≥88.0
	≥88.0
	≥92.0
	≥88.0
	≥88.0

	压力泌水率 / %
	—
	—
	<40
	—
	—

	14d拉伸粘结强度 / MPa
	—
	M5: ≥0.15

>M5: ≥0.20
	≥0.20
	—
	≥0.20

	28d收缩率 / %
	—
	≤0.20
	—
	≤0.15

	抗冻性a
	强度损失率 / %
	≤25

	
	质量损失率 / %
	≤5

	a 有抗冻性要求时，应进行抗冻性试验。


5.3.5 再生砂粉干混砂浆性能应符合表5.3.5的规定。

表5.3.5 部分再生砂粉干混砂浆性能指标

	项目
	再生砂粉干混砌筑砂浆
	再生砂粉干混抹灰砂浆
	再生砂粉干混地面砂浆
	再生砂粉干混普通防水砂浆

	
	再生砂粉
普通砌筑

砂浆
	再生砂粉薄层砌筑砂浆
	再生砂粉普通抹灰砂浆
	再生砂粉薄层抹灰砂浆
	再生砂粉机喷抹灰砂浆
	
	

	保水率 / %
	≥88.0
	≥99.0
	≥88.0
	≥99.0
	≥92.0
	≥88.0
	≥88.0

	凝结时间 /h
	3 ~ 12
	—
	3 ~ 12
	—
	—
	3 ~ 9
	3 ~ 12

	2h稠度损失率 / %
	≤30
	—
	≤30
	—
	≤30
	≤30
	≤30

	压力泌水率 / %
	—
	—
	—
	—
	<40
	—
	—

	14d拉伸粘结强度 / MPa
	—
	—
	M5:≥0.15
	≥0.30
	≥0.20
	—
	≥0.20

	
	
	
	>M5:

≥0.20
	
	
	
	

	28d收缩率 / %
	—
	≤0.20
	—
	≤0.15

	抗冻性a
	强度损失率 / %
	≤25

	
	质量损失率 / %
	≤5

	a 有抗冻性要求时，应进行抗冻性试验。


5.3.6 再生砂粉干混陶瓷砖粘结砂浆的性能应符合《陶瓷砖胶粘剂》JC/T 547的规定。

5.3.7 再生砂粉干混聚合物水泥防水砂浆的性能应符合《聚合物水泥防水砂浆》JC/T 984的规定。

5.3.8 再生砂粉干混自流平砂浆的性能应符合《地面用水泥基自流平砂浆》JC/T 985的规定。

5.3.9 再生砂粉干混耐磨地坪砂浆的性能应符合《混凝土地面用水泥基耐磨材料》JC/T 906的规定。

5.3.10 再生砂粉干混填缝砂浆的性能应符合《陶瓷砖填缝剂》JC/T 1004的规定。

5.3.11 再生砂粉干混饰面砂浆的性能应符合《墙体饰面砂浆》JC/T 1024的规定。

5.3.12 再生砂粉干混修补砂浆的性能应符合《修补砂浆》JC/T 2381的规定。

5.3.13其他种类再生砂粉预拌砂浆的性能应符合国家、行业及广东省有关标准的规定。
5.4 配合比设计


5.4.1 配合比设计应充分考虑再生砂粉预拌砂浆的使用环境，并满足使用要求。

5.4.2 拌合物可操作性应满足施工要求。

5.4.3 满足使用要求的前提下，应尽量减少水泥用量和添加剂用量。
5.4.4 再生砂粉预拌砂浆配合比设计应满足砂浆的和易性、强度、耐久性、开放时间等要求。

5.4.5 再生砂粉预拌砂浆配合比设计可按下列方法进行。

1 按《砌筑砂浆配合比设计规程》JGJ/T 98确定基准砂浆配合比，其中，用水量按照净用水量和附加用水量之和确定，附加用水量宜取再生砂24h吸水量的75%~90%；

2 根据已有技术资料和砂浆性能要求确定再生砂和再生微粉掺量，当无技术资料作为依据时，应通过试验确定；

3 通过试验确定外加剂、添加剂和掺合料等的品种和掺量；

4 通过试配和调整，确定符合性能要求且经济性好的配合比作为最终配合比。
5.4.6 配制同一品种、同一强度等级再生砂粉预拌砂浆时，宜采用同一水泥厂生产的同一品种、同一强度等级水泥。

6 再生砂粉预拌砂浆制备与施工


6.1 一般规定

6.1.1 制备再生砂粉预拌砂浆时应保证再生砂和再生微粉与其他原材料混合均匀。

6.1.2 制备再生砂粉预拌砂浆时宜适当延长搅拌时间。

6.1.3 再生砂粉湿拌砂浆应控制从制备完成到施工的使用时间，宜在12小时内完成。

6.1.4 再生砂粉预拌砂浆施工完成后宜加强养护。

6.2 原材料贮存

6.2.1 各种原材料应分仓贮存，并应有明显的标识。

6.2.2 再生砂和再生微粉应按品种、规格分别标识和贮存。再生砂贮存过程中应保证其均匀性，不应混入杂物，防止粉尘飞扬。再生微粉贮存过程中应做好防潮、防污染处理。
6.2.3 水泥应按生产厂家、水泥品种及强度等级分别标识和贮存 ，并应有防潮、防污染措施。不应采用结块的水泥。
6.2.4 矿物掺合料应按生产厂家、品种、质量等级分别标识和贮存，不应与水泥等其他粉状材料混杂。

6.2.5 外加剂 、添加剂等应按生产厂家、品种分别标识和贮存 ，并应采取遮阳、防污染等防止质量发生变化的措施。

6.3 再生砂粉湿拌砂浆制备与运输


6.3.1 再生砂粉湿拌砂浆宜采用符合《混凝土搅拌机》GB/T 9142要求的固定式搅拌机进行搅拌，搅拌机叶片和衬板间隙宜小于5 mm。宜采用独立的生产线。

6.3.2 再生砂粉湿拌砂浆的搅拌时间应参照搅拌机的技术参数、砂浆配合比、外加剂和添加剂的品种及掺量、投料量等通过试验确定，砂浆拌合物应搅拌均匀，且从全部材料投完算起搅拌时间不应少于30s。与普通湿拌砂浆相比，再生砂粉湿拌砂浆宜延长搅拌时间20~30S。
6.3.3 再生砂粉湿拌砂浆生产中应测定再生砂的含水率，每一工作班不应少于1次。根据测定结果及时调整用水量和再生砂用量。
6.3.4 再生砂粉湿拌砂浆在生产过程中产生的废水、废料、粉尘和噪音等应符合环保要求，不得对周围环境造成污染，所有粉料的输送及计量工序均应在封闭状态下进行，并应具有收尘装置。再生砂堆场应有防扬尘措施。

6.3.5 再生砂粉湿拌砂浆应采用搅拌运输车运送，搅拌运输车应符合《混凝土搅拌运输车》GB/T 26408的要求。
6.3.6 再生砂粉湿拌砂浆运输车在装料前，装料口应保持清洁，筒体内不应有积水、积浆及杂物。
6.3.7 再生砂粉湿拌砂浆运输车在装料、运送过程中应能保证砂浆拌合物的均匀性，不应产生分层、离析现象。
6.3.8 不应向运输车内的砂浆加水，运输车在运送过程中应避免遗洒。

6.4 再生砂粉干混砂浆制备与运输
6.4.1 再生砂粉干混砂浆应采用计算机控制的干混砂浆混合机进行混合，混合机应符合《建材工业用干混砂浆混合机》JC/T 2182的规定。

6.4.2 再生砂粉干混砂浆混合时间应根据砂浆品种及混合机型号等通过试验确定，并应保证干混砂浆混合均匀。

6.4.3 生产中应测定再生砂的含水率，每一工作班不应少于1次。

6.4.4 应定期检查混合机的混合效果以及进料口、出料口的封闭情况。
6.4.5 再生砂粉干混砂浆品种更换时，混合及输送设备等应清理干净。

6.4.6 再生砂粉干混砂浆在生产过程中产生的废水、废料、粉尘和噪音等应符合环保要求，不得对周围环境造成污染，所有粉料的输送及计量工序均应在封闭状态下进行，并应收尘装置。再生砂堆场应有防扬尘措施。

6.4.7 再生砂粉干混砂浆运输时，应有防扬尘措施，不应污染环境。
6.4.8散装再生砂粉干混砂浆宜采用散装干混砂浆运输车运送，并提交与袋装标志相同内容的卡片，并附有产品使用说明书。散装再生砂粉干混砂浆运输车应密封、防水、防潮，并宜有收尘装置。砂浆品种更换时，运输车应清空并清理干净。
6.4.9 袋装再生砂粉干混砂浆可采用交通工具运输。运输过程中，不得混入杂物，并应有防雨、防潮和防扬尘措施。袋装砂浆搬运时，不应摔包，不应自行倾卸。

6.5 再生砂粉预拌砂浆施工
6.5.1再生砂粉预拌砂浆的施工应符合《预拌砂浆应用技术规程》JGJ/T 223、《预拌砂浆生产与应用技术管理规程》DBJ/T 15-111等相关标准的规定。
6.5.2 再生砂粉预拌砂浆施工前，施工单位应根据设计和工程要求及再生砂粉预拌砂浆产品说明书等编制施工方案，并应按施工方案进行施工。
6.5.3 施工单位应建立各道工序的自检、互检和专职人员检验制度，并应有完整的施工检查记录台账。
6.5.4 再生砂粉干混砂浆应按产品说明书的要求加水或其他配套组分拌合，不得添加其他成分。
6.5.5 再生砂粉干混砂浆拌合水应符合现行行业标准《混凝土用水标准》JGJ 63中对混凝土拌合用水的规定。

6.5.6 再生砂粉干混砂浆应采用机械搅拌，搅拌时间除应符合产品说明书的要求外，尚应符合下列规定：
1 采用连续式搅拌器搅拌时，应搅拌均匀，并应使砂浆拌合物匀匀稳定；
2 采用手持式电动搅拌器搅拌时，应先在容器中加入规定量的水或配套液体，再加入干混砂浆搅拌，搅拌时间宜为3min~5min，且应搅拌均匀；应按产品说明书的要求静停后再拌合均匀；
3 搅拌结束后，应及时清洗搅拌设备。

6.5.7 再生砂粉干混砂浆拌合物应在砂浆可操作时间内用完，且应满足工程施工的要求。当再生砂粉干混砂浆拌合物出现少量泌水时，应拌合均匀后使用。
7 再生砂粉预拌砂浆质量检验与验收


7.1 一般规定
7.1.1 再生砂粉预拌砂浆产品检验分为出厂检验、交货检验和型式检验。

7.1.2 再生砂粉预拌砂浆出厂前应进行出厂检验。出厂检验的取样试验工作应由供方承担。

7.1.3 再生砂粉预拌砂浆交货检验应符合下列规定：
1 供需双方应在合同规定的交货地点对再生砂粉湿拌砂浆质量进行检验，再生砂粉湿拌砂浆交货检验的取样试验工作应由需方承担，当需方不具备试验条件时，供需双方可协商确定承担单位，并应在合同中予以明确；
2 再生砂粉干混砂浆交货时的质量验收可抽取实物试样，以其检验结果为依据，亦可以同批号再生砂粉干混砂浆的型式检验报告为依据，采取的验收方法由供需双方商定并在合同中注明；
3 交货检验的结果应在试验结束后7d内通知供方。

7.1.4 再生砂粉预拌砂浆在下列情况下应进行型式检验：

1 新产品投产或产品定型鉴定时；

2 正常生产时，每一年至少进行一次；

3 主要原材料、配合比或生产工艺有较大改变时；

4 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时；

5 停产六个月以上恢复生产时；

6 国家质量监督检验机构提出型式检验的要求时。

7.1.5 当判定再生砂粉预拌砂浆质量是否符合要求时，交货检验项目以交货检验结果为依据；其他检验项目按合同规定执行。

7.2 检验项目

7.2.1 再生砂粉湿拌砂浆出厂检验项目应符合表7.2.1的规定。

表7.2.1 再生砂粉湿拌砂浆出厂检验项目

	品种
	出厂检验项目

	再生砂粉湿拌砌筑砂浆 
	稠度、保水率、保塑时间、抗压强度

	再生砂粉湿拌抹灰砂浆
	再生砂粉普通抹灰砂浆
	稠度、保水率、保塑时间、抗压强度、拉伸粘结强度

	
	再生砂粉机喷抹灰砂浆
	稠度、保水率、保塑时间、压力泌水率、抗压强度、拉伸粘结强度

	再生砂粉湿拌地面砂浆
	稠度、保水率、保塑时间、抗压强度

	再生砂粉湿拌防水砂浆 
	稠度、保水率、保塑时间、抗压强度、拉伸粘结强度、抗渗压力


7.2.2 再生砂粉干混砂浆出厂检验项目应符合表7.2.2的规定。

表7.2.2 再生砂粉干混砂浆出厂检验项目
	品种
	出厂检验项目

	再生砂粉干混

砌筑砂浆
	再生砂粉普通砌筑砂浆
	保水率、2h稠度损失率、抗压强度

	
	再生砂粉薄层砌筑砂浆
	保水率、抗压强度

	再生砂粉干混

抹灰砂浆
	再生砂粉普通抹灰砂浆
	保水率、2h稠度损失率、抗压强度 、拉伸粘结强度

	
	再生砂粉薄层抹灰砂浆
	保水率、抗压强度、拉伸粘结强度

	
	再生砂粉机喷抹灰砂浆
	保水率、2h稠度损失率、压力泌水率、抗压强度、拉伸粘结强度

	再生砂粉干混地面砂浆
	保水率、2h稠度损失率、抗压强度

	再生砂粉干混普通防水砂浆
	保水率、2h稠度损失率、抗压强度、拉伸粘结强度、抗渗压力

	再生砂粉干混陶瓷砖粘结砂浆
	拉伸粘结原强度、晾置时间

	再生砂粉干混聚合物水泥防水砂浆
	按《聚合物水泥防水砂浆》JC/T 984的规定

	再生砂粉干混自流平砂浆
	按《地面用水泥基自流平砂浆》JC/T 985的规定

	再生砂粉干混耐磨地坪砂浆
	按《混凝土地面用水泥基耐磨材料》JC/T 906的规定

	再生砂粉干混填缝砂浆
	按《陶瓷砖填缝剂》JC/T 1004的规定

	再生砂粉干混饰面砂浆
	按《墙体饰面砂浆》JC/T 1024的规定

	再生砂粉干混修补砂浆
	按《修补砂浆》JC/T 2381的规定


7.2.3 再生砂粉湿拌砂浆 、再生砂粉干混砂浆交货检验项目由需方确定，并经双方确认。

7.2.4 型式检验项目为本规程第5.3节规定的全部项目。

7.3 取样与组批

7.3.1 再生砂粉湿拌砂浆取样与组批应符合下列规定：
1 出厂检验的再生砂粉湿拌砂浆试样应在搅拌地点随机取样，取样频率和组批应符合下列要求。

1）稠度、保水率、保塑时间、压力泌水率、抗压强度和拉伸粘结强度检验的试样，每50m3相同配合比的再生砂粉湿拌砂浆取样不应少于一次；每一工作班相同配合比的再生砂粉湿拌砂浆不足50m3时，取样不应少于一次；
2）抗渗压力、抗冻性、收缩率检验的试样，每100m3相同配合比的再生砂粉湿拌砂浆取样不应少于一次；每一工作班相同配合比的再生砂粉湿拌砂浆不足100m3时，取样不应少于一次。
2 交货检验的再生砂粉湿拌砂浆试样应在交货地点随机取样。当从运输车中取样时，再生砂粉湿拌砂浆试样应在卸料过程中卸料量的1/4 ~3/4采取，且应从同一运输车中采取。

3 交货检验的再生砂粉湿拌砂浆试样应及时取样，稠度、保水率、压力泌水率试验应在再生砂粉湿拌砂浆运到交货地点时开始算起20min内完成，其他性能检验用试件的制作应在30min内完成。

4 试验取样的总量不宜少于试验用量的3倍。

7.3.2 再生砂粉干混砂浆取样与组批应符合下列规定：
1 根据生产厂产量和生产设备条件，再生砂粉干混砂浆按同品种、同规格型号的分批应符合下列要求。

1）年产量 10×104 t 以上，不超过800 t或l d 产量为一批；

2）年产量 4×104 t ~ 10×104 t，不超过600 t或l d 产量为一批；

3）年产量 1×104 t ~ 10×104 t，不超过400 t或l d 产量为一批；

4）年产量 1×104 t 以下，不超过200 t或l d 产量为一批；
5）每批为一取样单位，取样应随机进行。 

2 出厂检验试样应在出料口随机取样，试样应混合均匀。试样总量不宜少于试验用量的3倍。

3 交货检验以抽取实物试样的检验结果为验收依据时，供需双方应在交货地点共同取样和签封。每批取样应随机进行，试样总量不宜少于试验用量的6倍。将试样分为两等份，一份由供方封存50 d，另一份由需方按本规程规定进行检验。在50 d内，需方经检验认为产品质量有问题而供方又有异议时，双方应将供方保存的试样送检。

4 交货检验以生产厂同批再生砂粉干混砂浆的型式检验报告为验收依据时，交货时需方应在同批再生砂粉干混砂浆中随机抽取试样，试样总量不宜少于试验用量的3倍。双方共同签封后，由需方保存3个月。在3个月内，需方对再生砂粉干混砂浆质量有疑义时，供需双方应将签封的试样送检。

7.4 判定规则

7.4.1 再生砂粉湿拌砂浆判定应符合下列规定：
1 检验项目符合本规程相关要求时，判定该批产品合格；

2 当有一项指标不符合要求时，则判定该批产品不合格。

7.4.2 再生砂粉干混砂浆判定应符合下列规定：
1 检验项目符合本规程相关要求时，判定该批产品合格；

2 当有一项指标不符合要求时，则判定该批产品不合格。

附录A 再生砂残余浆体含量试验方法


A.0.1 本附录规定了再生砂的残余浆体含量的试验方法。
A.0.2 再生砂残余浆体含量试验方法的主要仪器设备及材料包括下列内容：
1 烘箱：温度控制在（105±5）℃；
2 天平：配备天平两台，其中一台称量宜为2000g、感量应为0.1g；另一台称量宜为200g、感量应为0.0001g；
3 抽滤装置，主要包括真空泵及配套橡胶管、布氏漏斗及配套胶塞、快速定量滤纸以及500mL抽滤瓶；
4 试验用甲醇应采用符合《工业用甲醇》GB 338规定的甲醇；
5 试验用水杨酸应采用符合《空气质量 氨的测定 次氯酸钠-水杨酸分光光度法》GB/T 14679-1993规定的水杨酸。

A.0.3 再生砂残余浆体含量试验方法的试验步骤包括下列内容：
1 按《建设用砂》GB/T 14684规定取样不少于400g，将试样缩分至约100g，放在干燥箱中于（105±5）℃下烘干至恒重，待冷却至室温后，用球磨机粉磨。将粉状试样通过0.3mm筛，随后将筛下物按四分法缩分至20g~25g，放在干燥箱中于（105±5）℃下烘干至恒量，待冷却至室温后备用；
2 称取0.5g试样，精确至0.0001g；
3 将称取试样倒入水杨酸—甲醇溶液中，用玻璃棒持续搅拌至反应充分；
4 称量滤纸质量，精确至0.0001g；
5 使用抽滤装置进行过滤，用甲醇洗涤，直至漏斗滴下澄清液体；
6 取出滤纸及固体不溶物一并置于干燥箱中，于30℃下烘干至恒量，待冷却至室温后，称取质量，精确至0.0001g。
A.0.4 再生砂残余浆体含量应按下式计算：

	[image: image2.wmf]
	（A.1）


式中：

RMC——残余浆体含量，%；

m1——粉末试样质量，单位为克（g）；

m2——过滤后滤纸及不溶物质量，单位为克（g）；

m3——滤纸质量，单位为克（g）。

以三次试验结果的算术平均值作为测定值，精确至0.1%。
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1 总则

1.0.1 本条是对本规程适用范围的界定。推广使用再生砂粉可减轻建筑废弃混凝土对环境的不良影响，实现废弃混凝土的资源化利用，节约天然资源，促进节能减排和可持续发展，符合国家节约资源、保护环境的大政策。但是，由于再生砂粉的性能有别于天然砂，其应用有一定的特殊性，因此，为了保证再生砂粉应用效果和质量，推动再生砂粉在建设工程中标准化应用，需制定专门的规程。
1.0.2 本条对本规程适用范围做进一步明确，本规程适用于废弃混凝土再生砂粉在预拌砂浆中的应用。
1.0.3 本条阐述了本规程与国家、行业及广东省现行有关标准之间的关系，这种关系遵循协调一致、相互补充的原则。鉴于废弃混凝土性能的复杂性、再生砂粉生产设备的多样性及其应用主体的特殊性，本规程规定了再生砂粉在砂浆中应用的基本规定，需要设计、生产和应用人员根据工程实际情况确定。
2 术语
2.0.7 根据调研和分析有关再生砂的文献资料，发现再生砂表面覆盖的残余浆体是导致再生砂性能差异性和再生砂应用困难的主要原因。（1）废弃混凝土在破碎过程中会使再生砂表面的残余浆体产生很多微裂缝，再加上浆体本身多孔、强度低于骨料，使得再生砂的压碎指标和吸水率都显著高于天然砂，而表观密度等则低于天然砂；（2）残余浆体的存在使得用再生砂制作的砂浆等材料中的界面过渡区情况更加复杂，包括旧砂-旧浆界面、旧砂-新浆界面、旧浆-新浆界面，而材料的破坏往往就发生在界面过渡区；（3）残余浆体的存在也会使得用再生砂制备的砂浆等材料的耐久性能下降。因此，本规程增加该指标，并提出了再生砂残余浆体含量的试验方法。

3 基本规定
3.0.1 下列情况下的废弃混凝土不宜用于生产再生砂粉：

1 废弃混凝土来自沿海港口工程、核电站、医院放射间等特殊服役环境使用的混凝土；
2 废弃混凝土受重金属污染；
3 废弃混凝土受有机物污染；
4 废弃混凝土存在碱-骨料反应破坏；
5 废弃混凝土受硫酸盐腐蚀严重；
6 废弃混凝土受氯盐腐蚀严重；
7 废弃混凝土质地酥松；
8 废弃混凝土中含有大量不易分离的木屑、污泥、沥青等杂质。
3.0.2 废弃混凝土再生砂粉的生产和应用过程中对环境的影响主要包括：废弃混凝土装卸、生产加工、砂粉成品运输等产生的粉尘；物料运输、生产加工等过程中燃油设备产生的废气；再生砂粉生产过程中杂物等处置不当产生的固体废弃物；再生砂粉生产加工机械设备运行产生的噪声；再生砂粉生产加工和应用过程中产生的废水等。再生砂粉的生产和应用除应满足相关技术标准的规定外，还应符合相关环保的规定。
4 再生砂粉

4.1 技术指标


4.1.2~4.1.3 再生砂的颗粒级配与GB/T 14684-2022《建设用砂》中的机制砂保持一致。
4.1.4 再生砂中微粉含量与泥块含量与GB/T 25176-2010《混凝土和砂浆用再生细骨料》保持一致。
4.1.5 GB 55008 -2021《混凝土结构通用规范》中规定钢筋混凝土用砂的氯离子含量不应大于0.03%，与GB/T 25176-2010《混凝土和砂浆用再生细骨料》中规定小于0.06%相比，更加严格。综合考虑，本规程规定再生砂中氯离子含量≤0.03%。
4.1.9 再生砂具有吸水率高等问题，高吸水率成为限制再生砂推广使用的弊端之一，再生胶砂需水量比可以从一定程度上反应不同来源再生砂的吸水特性，是衡量再生砂性能的一项重要指标。
4.1.10 再生砂具有表面粗糙多棱角、新旧界面多等问题，不同来源、不同生产工艺制备的再生砂性能差异较大，导致对再生砂预拌砂浆力学性能的影响程度不同，再生胶砂强度比可以从一定程度上反应此影响程度，是衡量再生砂性能的一项重要指标。
4.1.11 再生砂中残余浆体含量是反应再生砂制备过程中剥离效率及后期使用性能的一项重要指标。
4.1.14 通过试验得到，不同来源的再生微粉活性指数差异较大，大部分在56%到78%之间。经过活化的再生微粉，如物理研磨等方式，其活性指数可超过80%。综合考虑试验结果，本规程将再生微粉分为2个级别。
4.2 试验方法


4.2.1 再生砂中残余浆体含量是在本规程中提出的一项新的性能指标，本规程规定了测定残余浆体含量的试验方法。
4.3 检验规则


4.3.1 再生砂的颗粒级配（含细度模数）、微粉含量、泥块含量、再生胶砂需水量比、表观密度、堆积密度和空隙率，是反应再生砂性能的基本指标，本规程将其列入出厂检验项目。
4.3.2 再生砂的型式检验项目包括：颗粒级配（含细度模数）、微粉含量、泥块含量、云母含量、轻物质含量、氯化物含量、硫化物及硫酸盐含量、有机物含量、坚固性、压碎指标、表观密度、堆积密度、空隙率、再生胶砂需水量比以及再生胶砂强度比。
4.3.5 再生微粉的细度、需水量比、活性指数 、亚甲蓝MB值和安定性，是反应再生微粉性能的基本指标，本规程将其列入出厂检验项目。
4.3.6 再生微粉的型式检验项目包括：细度、需水量比、活性指数、流动度2小时经时变化量、亚甲蓝MB值、安定性、含水量、氯离子含量以及三氧化硫含量。
5 再生砂粉预拌砂浆技术要求与配合比设计
5.1 一般规定

5.1.1 本条强调了再生砂粉预拌砂浆的性能应符合现行国家标准《预拌砂浆》GB/T 25181的相关规定。

5.1.4 不同来源的再生砂和再生微粉性能指标差异较大，不同品种的预拌砂浆在强度等级、施工性能等方面要求也不同，因此，再生砂和再生微粉的掺量，应根据具体要求，通过试验确定。
5.2 原材料质量要求
5.2.1~5.2.7 条文对再生砂粉预拌砂浆的原材料进行了相关规定，包括再生砂、再生微粉、水泥、粉煤灰、粒化高炉矿渣粉、外加剂、拌制用水等。其中，再生砂粉预拌砂浆用砂，不应含有粒径大于4.75 mm的颗粒。

5.3 技术要求

5.3.6~5.3.12 条文对其他种类再生砂粉干混砂浆的性能进行了规定，包括再生砂粉干混陶瓷砖粘结砂浆、再生砂粉干混聚合物水泥防水砂浆、再生砂粉干混自流平砂浆、再生砂粉干混耐磨地坪砂浆、再生砂粉干混填缝砂浆、再生砂粉干混饰面砂浆、再生砂粉干混修补砂浆，应符合相应的国家、行业标准的规定。
5.4 配合比设计


5.4.5再生砂粉预拌砂浆的用水量分为净用水量和附加用水量两部分，所谓净用水量是指不考虑再生砂粉吸水率在内的预拌砂浆用水量，相应的水胶比则为净水胶比。附加用水量是指再生砂粉吸水至饱和状态时所需要的水量。
6 再生砂粉预拌砂浆制备与施工
6.1 一般规定

6.1.1 掺入的再生砂和再生微粉应与其他原材料混合均匀，以防制备的再生砂粉预拌砂浆性能不稳定。

6.1.2 再生砂和再生微粉的吸水率变化较大，适当延长搅拌时间，有利于胶凝材料的充分反应以及再生砂粉预拌砂浆的均匀性。

6.1.3 掺入再生砂粉制备的湿拌砂浆中碱性物质含量较多，导致砂浆保塑时间缩短，因此应控制从制备完成到施工的使用时间。

6.1.4 再生砂和再生微粉吸水率较大，再生砂粉预拌砂浆施工完成后应加强养护。
6.2 原材料贮存

6.2.1~6.2.5 条文对再生砂粉预拌砂浆的各种原材料的贮存方式进行了相关规定。再生砂粉预拌砂浆的原材料一般包括再生砂、再生微粉、水泥、矿物掺和料等，并通过加入外加剂、添加剂来调整使其满足工作性能。各种原材料应分开贮存，明确的标识有利于生产人员的操作，避免混淆、配错料等情况发生。砂浆原材料的贮存至关重要，贮存的好坏将影响砂浆产品的质量。防潮是贮存中的一项关键措施。
6.3 再生砂粉湿拌砂浆制备与运输

6.3.1~6.3.2条文对再生砂粉湿拌砂浆的生产设备、搅拌时间等进行了相关规定。考虑到各砂浆生产厂家砂浆搅拌机的搅拌效率各有不同，应以搅拌均匀为前提设置搅拌时间。根据多个生产厂的实际搅拌经验，湿拌砂浆搅拌时间不宜低于30s。再生砂中的含水会影响湿拌砂浆的稠度，而每个时间段再生砂的水分也不相同，生产人员根据再生砂的水分，进而微调每盘实际用水量，使生产的湿拌砂浆的稠度保持稳定。使用强制式搅拌机，可以使砂浆中的各种组分充分混合，保障湿拌砂浆生产的均匀性。与普通湿拌砂浆相比，再生砂粉湿拌砂浆应同时考虑再生砂粉需水量高、吸附性强等因素，搅拌时间宜相应延长20~30S，在搅拌过程中应充分饱和吸水。

6.3.3再生砂含水率的变化会使得湿拌砂浆的性能产生波动，影响湿拌砂浆的质量。生产过程中，为控制湿拌砂浆的品质，每一工作班都应测定含水率，并根据测定结果及时调整用水量，确保湿拌砂浆的质量。

6.3.4 本条对生产过程的环保要求进行了相关规定，再生砂粉湿拌砂浆的生产过程应符合环保要求。
6.3.5~6.3.8 应采用符合要求的搅拌运输车进行运输再生砂粉湿拌砂浆，运输前、中、后，运输车中不得有除湿拌砂浆外的其他物质，以确保再生砂粉湿拌砂浆的质量。
6.4 再生砂粉干混砂浆制备与运输
6.4.1~6.4.2 再生砂粉干混砂浆由再生砂、再生微粉、水泥、掺和料、外加剂等组成，其生产过程中应采用计算机精准控制干混砂浆原材料的计量准确，保证干混砂浆生产配合比准确，进而保证干混砂浆的质量。使用混合机对干混砂浆的原材料进行混合，来提高再生砂粉干混砂浆的均匀性。根据不同的再生砂粉干混砂浆品种及混合机型号等通过试验确定混合时间，保证干混砂浆混合均匀。

6.4.3 再生砂含水率的变化会使得干混砂浆的性能产生波动，影响干混砂浆的质量。生产过程中，为控制干混砂浆的品质，每一工作班都须测定含水率，并根据测定结果及时调整用水量，确保干混砂浆的质量。
6.4.5 不同品种的再生砂粉干混砂浆不应混合生产，当品种更换时，应及时清理干净混合及输送设备等，以保证各品种再生砂粉干混砂浆的质量。
6.4.6 本条规定了再生砂粉干混砂浆在生产过程中应符合环保要求，不得对周围环境造成污染。生产过程中所有粉料的输送及计量工序均应在封闭状态下进行，并应收尘装置。再生砂堆场应有防扬尘措施。
6.4.7 本条规定了再生砂粉干混砂浆运输时，应有防扬尘措施，不应污染环境。
6.4.8本条对散装再生砂粉干混砂浆的运输进行了相关规定。

6.4.9 本条对袋装再生砂粉干混砂浆的运输进行了相关规定。

6.5 再生砂粉预拌砂浆施工
6.5.1~6.5.3应根据设计和工程要求及再生砂粉预拌砂浆产品说明书等编制施工方案，并应按施工方案进行施工，施工应符合相关的规定，且对施工过程有完整的检查记录，确保施工质量。
6.5.4~6.5.6 干混砂浆是在现场加水（或配套组分）搅拌而成，而用水量对砂浆性能有着较大的影响，因此规定应按照产品说明书的要求进行配制。干混砂浆中常掺有少量外加剂、添加剂等，通常应采用机械搅拌的方式使各组分在砂浆中均匀分布。因搅拌时间与砂浆的贮存方式、砂浆品种、搅拌设备等有关，应根据产品说明书的要求来确定，以砂浆搅拌均匀为目的。
6.5.7 随着时间的推移，预拌砂浆拌合物中的水分会逐渐蒸发，稠度逐渐减小，砂浆就会失去可操作性，不能正常使用。砂浆拌合物出现少量泌水时，使用前应拌合均匀。再生砂粉制备的砂浆早期强度上升较快，施工后应及时淋水养护，以确保为再生砂粉砂浆早期水化提供充足的水分。
7 再生砂粉预拌砂浆质量检验与验收


7.1 一般规定
7.1.1~7.1.5 本条规定了再生砂粉预拌砂浆产品检验方式。一般情况下，对于预拌砂浆来说，其常见检验类型分为型式检验、出厂检验、进场检验等。当干混砂浆的交货检验项目与进场检验项目一致时，可由供需双方以合同方式约定由进场检验结果代替交货检验，其留样方式也应以合同方式约定。无合同规定时，进场检验不能代替交货检验，以企业同编号出厂砂浆留样作为交货检验。结合湿拌砂浆的特殊性，将交货检验与进场检验合并处理，交货检验应以进场检验结果为依据。同时进场检验视为工程验收的见证取样送检，其检验见证要求、取样及检验要求均参照见证取样送检的要求执行。型式检验为全部性能指标检验，出厂检验、交货检验和进场检验为常规性能指标检验。
7.3 取样与组批

7.3.1本条规定了再生砂粉湿拌砂浆取样与组批，对于湿拌砂浆的检验组批，不同标准的规定不一，为了能在实际工作中统一协调，本条综合考虑了《预拌砂浆》GB/T 25181和《预拌砂浆应用技术规程》JGJ/T 223的相关规定。
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