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[bookmark: _Toc5978]
引  言

本规程按照JJF 1001-2011《通用计量术语及定义》、JJF 1002-2010《国家计量检定规程编写规则》等基础性系列规范进行制定。
本规程为首次发布。
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预应力压浆设备检定规程
[bookmark: _Toc8293]1  范围
本规程适用于预应力压浆设备（以下简称预应力设备）的首次检定、后续检定和使用中检查。
[bookmark: _Toc28426]2  引用文件
本规程引用了下列文件：
[bookmark: OLE_LINK8]GB/T 35014 《建筑施工机械与设备预应力用自动压浆机》
凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本规程，凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本规程。
[bookmark: _Toc23996]3  术语
预应力 （prestressing force）
为了改善结构服役表现，在施工期间给结构预先施加的压应力。
[bookmark: _Toc31221]4  概述
预应力压浆设备主要应用在公路铁路预制梁场、现浇连续梁、负弯矩等预应力施工场合，当预制梁或现浇连续梁预应力张拉后，需要预应力压浆设备通过梁体锚垫板处的注浆孔进行注浆，使浆液弯曲包裹梁体内的钢绞线，防止钢绞线发生锈蚀断裂等质量问题。
预应力压浆系统由制浆系统、储浆系统、压浆系统和自动控制系统构成，具有自动控制浆液水胶比、自动拌制浆液、自动控制压浆压力和持压、自动完成整个压浆过程的功能，包含数据上传和管道计量的预应力孔道压浆设备，预应力设备系统原理图结构示意图见图1。
控制系统
制浆系统
储浆系统
上料系统
压浆系统
预制梁孔道

图1 预应力设备系统原理图结构示意图
[bookmark: _Toc17358]5  计量性能要求
[bookmark: _Toc17515]5.1 制浆和储浆系统
[bookmark: _Toc521316191]5.1.1 搅拌转速
制浆桶搅拌转速不低于1000r/min。
储浆桶搅拌转速为30r/min~60r/min。
5.1.2 线速度
搅拌叶片的线速度为10 m/s~20m/s。
5.1.3 网孔尺寸
过滤网网孔尺寸不大于3mm。
5.1.4 称重相对误差
制浆桶和储浆桶称量用称重传感器的相对误差不大于0.5%。
5.1.5 上料相对误差
各组料上料相对误差不大于1%。
[bookmark: _Toc15116][bookmark: _Toc12984]5.2 压浆系统
5.2.1 真空度测量装置
准确度等级不低于1.6级，计量性能符合其规程要求。
5.2.2 压力表测量装置
精确度等级不低于0.5级，计量性能符合其规程要求。
[bookmark: _Toc29935][bookmark: _Toc30404]5.3 控制系统
5.3.1 时间示值误差
时间示值误差为±1s。
[bookmark: _Toc6239]6 通用技术要求
[bookmark: _Toc31605][bookmark: _Toc11481][bookmark: _Toc14411][bookmark: _Toc93937433]6.1 预应力设备应有铭牌，铭牌上应标明：设备名称、型号、生产厂家、出厂编号和生产日期等。
[bookmark: _Toc2337][bookmark: _Toc26608]6.2 整机性能
6.2.1 应具备自动计量、自动上料和自动搅拌功能；
6.2.2 应具备自动压浆、压力调整、连续输出和保持压力的功能，应能控制进口压力、检测出口压力。并应具有自动补压和持压时间双控功能；
6.2.3 压浆机应具有自动控制、数据自动采集、存储、处理和可视化及数据自动上传的功能；
6.2.4 应具有准确的自动称重性能和压力测量的功能；
6.2.5 应具有对压浆泵空转的报警保护功能；
6.2.6 应具有设置系统安全工作压力值和对超压进行报警的功能；
6.2.7 应能自动测量环境温度和浆液温度,温度超限时应能进行提示；
6.2.8 高速搅拌桶等机械运转部位应设有安全防护装置；
6.2.9 应具有急停功能，并设置急停按钮；
6.2.10 应配置接地保护端子；
6.2.11 应配置高压水枪等清洗设备。
[bookmark: _Toc10109]7  计量器具控制
计量器具控制包括首次检定、后续检定和使用中检查。
[bookmark: _Toc18255]7.1 检定条件
7.1.1 环境条件
7.1.1.1 进行预应力设备试验时，设备应在0～40℃，相对湿度不大于90%的环境中检定。
7.1.1.2 无影响正常检定工作的电磁干扰、机械振动及其他干扰源。
7.1.2 检定用标准器具
   预应力检定用标准器见表1
表1 检定用标准器
	序号
	标准器具
	技术指标
	检定项目
	备注

	1
	转速测量装置
	0.5级
	搅拌转速
	/

	2
	游标卡尺
	分度值0.02mm
	线速度
	检定搅拌叶片直径

	3
	标准砝码
	符合JJG99的计量要求，其误差应不超过相应载荷最大允许误差的1/3
	称重相对误差
	/

	4
	针规
	3mm
	网孔尺寸
	/

	5
	秒表
	分辨力0.01s
	时间示值误差
	/


[bookmark: _Toc17433]7.2 检定项目和检定方法
7.2.1 检定项目
试验机首次检定、后续检定和使用中检查项目见表2。
表2 检定项目一览表
	检定项目
	首次检定
	后续检定
	使用中检查

	通用技术要求
	+
	+
	+

	制浆和储浆系统
	搅拌转速
	+
	+
	+

	
	线速度
	+
	+
	+

	
	网孔尺寸
	+
	+
	+

	
	称重相对误差
	+
	+
	+

	
	上料相对误差
	+
	+
	+

	压浆系统
	真空度测量装置
	+
	+
	+

	
	压力测量装置
	+
	+
	+

	控制系统
	时间示值误差
	+
	+
	+

	注：表中“＋”表示应检项目，“－”表示不需检定项目


7.2.2 通用技术要求
通过目测和实际操作试验机进行检查，其结果应满足6.1～6.2的要求。
7.2.3 搅拌转速
采用转速测量装置测量制浆桶和储浆桶搅拌转速，转速测量装置显示速度稳定时即为制浆桶和储浆桶搅拌转速，重复测量3次，取3次测量的平均值作为测量结果。
7.2.4 线速度
使用转速测量装置测量搅拌机轴转速，重复测量5次，取5次测量的平均值作为搅拌机轴转速测量结果；采用游标卡尺测量叶轮半径，重复测量5次，取5次测量的平均值作为叶轮半径尺寸，按式（1）计算叶轮线速度。

.………………………………………………….(1)
式中：
v——叶轮线速度，（m/s）；
n——制浆桶搅拌转速，（r/min）；
r——叶轮半径，（mm）。
7.2.5 网孔尺寸
随机抽取5个网孔，用针规进行检查。
7.2.6 称重相对误差
关闭搅拌设备，将标准码分级轻放于制浆桶/储浆桶，均匀分布，试验最大质量应为设备每盘配料最大质量的90%，试验分级不少于5级，且第1级不小于最大配料质量的20%，记录每级加载砝码质量和设备显示质量，并计算每级相对误差。
制浆桶/储浆桶称重相对误差按式(2)计算。
…….…………………………………….(2)
式中：
——第i级加载时称量相对误差，（%）；
——第i级加载时设备显示的质量，（kg）；
——第i级加载时砝码的实际总质量，（kg）。
7.2.7 上料相对误差
设置质量为量程的20%、50%、80%的三组质量进行上料，分别记为m1、m2、m3，分别记录系统显示质量m11、m21、m31，上料相对误差按式(3)计算。
.........................................................(3)
式中：
——上料相对误差，（%）；
——设置的上料质量目标值，i=1、2、3，（kg）；
——系统显示的上料质量，i=1、2、3，（kg）。
7.2.8 时间示值误差
用电子秒表检定。预应力设备接通电源预热20min，同时启动设备和秒表的计量开关，运行约(2~5)min，同时关闭测量仪和秒表的计时开关，分别记录设备和秒表的显示时间值。重复测量3次，取3次测量的平均值作为设备时间示值误差。
[bookmark: _Toc4585]8  检定结果的处理
按照本规程的规定和要求，检定合格的设备发给检定证书。对检定不合格的设备发给检定结果通知书，并注明不合格项目。  
[bookmark: _Toc4390]9  检定周期
设备的检定周期一般不超过1年。对调修后的设备，应重新检定。
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[bookmark: _Toc31191]附录A
预应力压浆设备检定记录（推荐）格式
	被检单位
	
	记录编号
	

	样
品
	名称
	
	型号规格
	

	
	生产厂家
	
	出厂编号
	

	标
准
器
	名称
	型号规格
	仪器编号
	不确定度/或准确度
等级/或最大允许误差
	证书编号

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	技术依据
	

	环境条件
	温度：      ℃ ；相对湿度：     %

	1.通用技术要求：□符合，□不符合

	2.制浆和储浆系统

	检定项目
	检定结果

	
	实测值
	平均值

	搅拌转速(r/min)
	制浆桶
	
	
	
	—
	—
	

	
	储浆桶
	
	
	
	—
	—
	

	线速度
	转速(r/min)
	
	
	
	
	
	

	
	半径(mm)
	
	
	
	
	
	

	
	线速度(m/s)
	—
	—
	—
	—
	—
	

	网孔尺寸
	

	称重相对误差
	制浆桶
	实际值(kg)
	
	
	
	
	
	—

	
	
	显示值(kg)
	
	
	
	
	
	—

	
	
	相对误差(%)
	
	
	
	
	
	

	
	储浆桶
	实际值(kg)
	
	
	
	
	
	—

	
	
	显示值(kg)
	
	
	
	
	
	—

	
	
	相对误差(%)
	
	
	
	
	
	

	上料相对误差
	目标值(kg)
	
	
	
	—
	—
	—

	[bookmark: OLE_LINK29]
	显示值(kg)
	
	
	
	—
	—
	—

	
	相对误差(%)
	
	
	
	—
	—
	—

	3.控制系统

	时间示值误差
	实际值(s)
	
	
	
	—
	—
	—

	
	显示值(s)
	
	
	
	—
	—
	—

	
	示值误差(s)
	
	
	
	—
	—
	



[bookmark: _Toc27450]附录B
预应力压浆设备检定证书内页（推荐）格式

	1、通用技术要求：□符合，□不符合

	2、制浆和储浆系统

	检定项目
	检定结果

	搅拌转速(r/min)
	制浆桶
	

	
	储浆桶
	

	线速度(m/s)
	

	网孔尺寸
	□符合，□不符合

	称重相对误差
	制浆桶
	实际值(kg)
	相对误差(%)

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	储浆桶
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	上料相对误差
	
	

	
	
	

	
	
	

	3、控制系统

	检定项目
	检定结果

	
	检定点
	示值误差

	时间示值误差(s)
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