
T/TMAC 000-2019

团 体 标 准
T/TMAC 000-2019

混凝土预制构件智能工厂

第 2部分 装配式建筑

2019-00-00 发布 2019-00-00 实施

中国技术市场协会 发布



T/TMAC 000-2019

2

目 录

前言 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·1

1 范围 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·1

2 规范性引用文件 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·1

3 术语和定义 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·2

4 概述 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·3

5 系统构成要求 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·4

6 工艺流程与设备要求 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·5

7 质量控制要求 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·10

8 安全与环保要求 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·12

附录 · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·13



T/TMAC 000-2019

前 言

《混凝土预制构件智能工厂》分为以下 5个部分：

——第 1 部分 通则；

——第 2 部分 装配式建筑；

——第 3 部分 双块式轨枕；

——第 4 部分 预制盾构管片；

——第 5 部分 小型预制件。

本部分为《混凝土预制构件智能工厂》第 2 部分。

本部分按照 给出的规划起草。

本部分由中国技术市场协会提出并归口。

本部分起草单位：北京好运达智创科技有限公司、中铁十四局北京中铁房山

桥梁有限公司、中铁上海工程局集团第四工程有限公司、苏州思迪斯自动化科技

有限公司、国机智能技术研究院有限公司、天津科百汇自动化科技有限公司、山

东博创重工股份有限公司。

本部分主要起草人： 。

请注意本文件中的某些内容可能涉及专利。本文件发布机构不承担识别这些

专利的责任。
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混凝土预制构件智能工厂

第 2 部分 装配式建筑

1 范围

本部分规定了混凝土预制构件装配式建筑智能工厂的术语和定义、概述、系

统构成要求、工艺流程与设备要求、质量控制要求、安全与环保要求。

本部分适用于混凝土预制构件装配式建筑智能工厂。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注明日期的引用文件，仅注

明日期的版本适用于本文件。凡是不注明日期的引用文件，其最新版本（包括所

有的修改单）适用于本文件。

混凝土预制构件智能工厂 第 1部分 通则

GBJ 286 建筑模数统一协调标准

GB/T 50100 住宅建筑模数协调标准

GB 50204 2015 混凝土结构工程施工质量验收规范

JGJ107 2016 钢筋机械连接技术规程

JGJ1 2014 装配式混凝土结构技术规程
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GB 50210 建筑装饰装修工程质量验收规范

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1 装配式混凝土结构（建筑）

主体结构部分或全部采用预制混凝土构件装配而成的钢筋混凝土结构（建

筑），简称装配式结构（建筑）。

3.2 装配整体式混凝土结构（建筑）

装配式钢筋混凝土结构的连接节点钢筋采用胶锚连接、浆锚连接、间接搭接、

机械连接、焊接连接或其它连接方式，通过后浇混凝土或灌浆使预制构件具有可

靠传力和承载要求的混凝土结构，简称装配整体式结构（建筑）。

3.3 装配整体式钢筋混凝土框架结构

混凝土结构全部或部分采用预制柱或叠合梁、叠合板等构件，通过节点部位

的后浇混凝土或叠合方式形成的具有可靠传力机制，并满足承载力和变形要求的

框架结构，简称装配整体式框架结构。
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3.4 等同现浇装配式混凝土结构

当采取可靠的构造措施及施工方法，保证装配整体式钢筋混凝土结构中，预

制构件之间或者预制构件与现浇构件之间的节点或接缝的承载力、刚度和延展性

不低于现浇钢筋混凝土结构，使装配整体式钢筋混凝土结构的整体性能与现浇钢

筋混凝土结构基本相同时，此类装配整体式结构称为等同现浇装配式混凝土结

构，简称等同现浇装配式结构。

3.5 结构构件

指构成结构骨架的主要承重构件，如梁、柱、墙、楼板等。

3.6 预制构件

在工厂或现场预制的混凝土构件，包括柱、墙板、飘窗板、叠合梁、叠合板、

楼梯、阳台等。

4 概述

混凝土预制构件装配式建筑智能工厂的概述应符合《混凝土预制构件智能工

厂 第 1部分 通则》的规定。

5 系统构成要求

系统构成要求应符合《混凝土预制构件智能工厂 第 1 部分 通则》的规定。
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6 工艺流程与设备要求

6.1 工艺流程概述

装配式建筑智能工厂通过自动化设备的协作实现装配式建筑的自动化、智能

化生产。装配式建筑智能工厂的基本生产工艺流程如图 2，可根据实际情况增减。

图 2 工艺流程图

装配式建筑预制件因为种类繁多，生产安排不同，因此本文件不对装配式建

筑预制件智能化生产的下线节拍做出规定。

6.2 生产线车间要求

6.2.1 外墙板生产线生产车间要求长度不小于 140 米、宽度不小于 24米。

6.2.2 叠合板生产线生产车间要求长度不小于 100 米、宽度不小于 22米。

6.2.3 厂房需配备两台 10吨的行吊，起吊高度为 9M，根据现场客户需求确定养

护窑的高度，需配备生产线各种设备要使用的电源。应对整个车间进行设计，对

生产线地基和整个车间进行布局，必须严格按照图纸要求进行施工。
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6.3 工艺及设备的智能化要求

6.3.1 智能模台清理

6.3.1.1 智能模具清理工艺，应在不损伤模具的前提下，通过设备或其它手段将

模具内腔壁上的残留混凝土清理干净。

6.3.1.2 如用打磨方式应有吸尘装置；如用清洗方式需要符合环保和废水排放相

关规定。

6.3.1.3 模具清理方式需要能够自动适应不同模具的清理功能。清理后模具内腔

不应存在大于 2mm 的颗粒。

6.3.2 智能喷涂脱模剂

脱模剂应采用智能喷涂设备喷涂，要求每个模具的内模腔面喷涂均匀，不能

有遗漏。

6.3.3 智能加工钢筋

6.3.3.1 钢筋加工需要通过数控钢筋机通过预先设定好的程序对钢筋实现成形。

至少是对钢筋笼的一部分实现自动化焊接；至少能够实现部分的预制垫块与钢筋

笼的自动安装。

6.3.3.2 钢筋加工应符合相关标准，参见 JGJ 18-2012 钢筋焊接及验收规程。
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6.3.4 智能放置钢筋

智能钢筋放置装置需要能够自动适应不同模具的安装放置功能，且放置位置

准确。

6.3.5 智能放置预埋件

预埋配件放置主要针对有预制孔要求的制件，需要先将预埋配件自动按要求

准确放置到模具中。预埋配件放置装置需要能够自动适应不同模具的安装放置功

能。

6.3.6 智能精准布料

6.3.6.1 智能精准布料系统需要能够实现混凝土放置的精准，模具放置混凝土误

差应小于±5%。

6.3.6.2 当模台上的模具切换时，智能布料系统需要能够适应多模腔的精准布料。

6.3.6.3 混凝土的配合比必须上报总监办及检测中心，批准后方可使用。混凝土

统一采用拌和站集中拌合，由罐车运输至施工现场。布料机工位需配备清洗池，

在交接班时对布料机料斗进行清洗。
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6.3.7 智能振捣

6.3.7.1 智能振捣要求布料机下方配备振捣装置，在布料机布料的同时对模具内

混凝土进行振捣，振捣时间不小于 60S，如产线节奏较快，可在布料机之后工位

添加二级、三级振捣。

6.3.7.2 振捣装置需要满足模台承载不同产品时引起的重量不同，震动频率可调。

6.3.8 智能放置保温板

当产品完成混凝土第一次浇注和振动工序后，需放置夹在中间的保温板。保

温板需严格按要求放置才能进入下一工序。

6.3.9 智能预养

6.3.9.1 由于混凝土刚浇注完毕表面还不能进行打磨修光的工作，要求等待 75-90

分钟让混凝土初凝，为打磨修光工序做准备。智能化生产可以用预养窑达到缩减

时间的目的。

6.3.9.2 恒温预养需要有自动温湿度控制系统。温度控制精度范围±2℃，内部设

备应达到防水 IP57 级。

6.3.10 智能抹光

预养完成后通过智能抹光装置对预制件进行粗、中、细三个工序的抹光处理。
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6.3.11 智能养护

6.3.11.1 恒温蒸养工序要求恒温蒸养时间和温度能够根据混凝土的配方进行试

验和相关规定得出，使预制件达到脱模强度后才能结束恒温蒸养。

6.3.11.2 恒温蒸养需要有自动温湿度控制系统。在蒸养区内实现升温、恒温、降

温三个温度区间。温度控制精度范围±2℃，内部设备应达到防水 IP57 级。

6.3.12 智能脱模

6.3.12.1 智能脱模是将蒸养完成的装配式构件自动从模具中分离的过程。要求将

模台和产品一起翻侧 85度，将所有预埋件都分离的状态下由桁车将产品吊离模

台。产品吊离后立即恢复水平状态，模台进入模台清扫工序准备下一次生产的循

环。

6.3.12.2 脱模过程中不能对构件本体造成破坏，应保证构件的完整并符合标准要

求。

6.3.13 智能检测

装配式构件的智能检测需要能够自动检测轮廓外形尺寸是否符合标准，发现

不良品时能够及时给出警示。智能检测装置需要能够适应同时对多个不同产品的

检测功能。
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6.3.14 不良品剔除

当在检测时发现不良品时，需要有自动装置将不良品从预制件中分离移除。

不良品剔除装置需要能够适应同时对多个不同产品的剔除功能。

6.3.15 智能输送线

智能输送线需要能够满足装配式构件的自动运输，运行过程中不能破坏构件

的外观质量。

7 质量控制要求

7.1 成品检测标准

7.1.1 成品检测标准应符合 DB∕T 29-245-2017 装配式建筑预制混凝土构件质量

与检验标准、GB 50204 2015 混凝土结构工程施工质量验收规范、GB 50210 建

筑装饰装修工程质量验收规范的规定。

7.1.2 模板与支撑拆除时的后浇混凝土强度要求参见附录 A.1。

7.1.3 模板安装允许偏差要求参见附录 A.2。

7.1.4 连接钢筋、预埋件安装位置允许偏差要求参见附录 A.3。

7.1.5 预制结构构件尺寸允许偏差要求参见附录 A.4。

7.1.6 预制构件安装尺寸允许偏差要求参见附录 A.5。
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7.2 质量保证措施

质量保证措施应符合《混凝土预制构件智能工厂 第 1 部分 通则》的规定。

8 安全与环保要求

安全与环保要求应符合《混凝土预制构件智能工厂 第 1部分 通则》的规定。

附录

A.1 模板与支撑拆除时的后浇混凝土强度要求

表1 模板与支撑拆除时的后浇混凝土强度要求

序号 构件类型 构件跨度（m） 混凝土强度等级值（%）

1

板

≤2 ≥50

2 ＞2，≤8 ≥75

3 ＞8 ≥100

4
梁

≤8 ≥75

5 ＞8 ≥100

6 悬臂结构 ≥100

A.2 模板安装允许偏差要求

表 2 模板安装允许偏差要求
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序号 项目 允许偏差（mm)

1 轴线位置 5

2 底模上表面标高 ±5

3
截面内部尺寸

柱、梁 +4，-5

4 墙 +2，-3

5
层高垂直度

不大于5m 6

6 大于5m 8

7 相邻两板表面高低差 2

8 表面平整度 5

A.3 连接钢筋、预埋件安装位置允许偏差要求

表 3 连接钢筋、预埋件安装位置允许偏差要求

序号 项目 允许偏差（mm)

1
连接钢筋

中心线位置 5

2 长度 ±10

3
灌浆套筒连接钢筋

中心线位置 2

4 长度 3，0

5
安装用预埋件

中心线位置 3

6 水平偏差 3，0

7 斜支撑预埋件 中心线位置 ±10

8
普通预埋件

中心线位置 5

9 水平偏差 3，0

注：检查预埋件中心线位置时，应沿纵、横两个方向量测，并取其中较大值。
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A.4 预制结构构件尺寸允许偏差要求

表 4 预制结构构件尺寸允许偏差要求

序号 项目 允许偏差（mm)

1

长度
板、梁、柱、桁架

＜12m ±5

2 ≥12m 且＜18m ±10

3 ≥18m ±20

4 墙板 ±4

5 宽度、高（厚）

度

板、梁、柱、桁架 ±5

6 墙板 ±3

7
表面平整度

板、梁、柱、墙板内表面 5

8 墙板外表面 3

9
侧向弯曲

板、梁、柱 1/750 且≤20

10 墙板、桁架 1/1000且≤20

11
翘曲

板 1/750

12 墙板 1/1000

13
对角线差

板 10

14 墙板 5

15
预留孔

中心线位置 5

16 孔尺寸 ±5

17
预留洞

中心线位置 10

18 孔尺寸 ±10

19

预埋件

预埋板中心线位置 5

20 预埋板与混凝土面平面高差 ±5

21 预埋螺栓、预埋套管中心位置 2

22 预埋螺栓外露长度 ±10，-5

23 桁架钢筋高度 ±5，0
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注：

（1）1为构件长度（mm）；

（2）检查中心线、螺栓和孔洞位置偏差时，应沿纵、横两个方向量测，并取其中偏差较大值。

A.5 预制构件安装尺寸允许偏差要求

表 5 预制构件安装尺寸允许偏差要求

序号 项目 允许偏差（mm)

1

构件中心线对轴

线位置

基础 15

2 竖向构件（柱、墙板、桁架） 10

3 水平构件（梁、板） 5

4
构件标高

梁、板底面或顶面 ±5

5 柱、墙板顶面 ±2

6

构件垂直度 柱、墙板

＜5m 5

7 ≥5m 且＜10m 10

8 ≥10m 20

9 构件倾斜度 梁、桁架 5

10

相邻构件平整度

板端面 5

11
梁、板下表面

抹灰 5

12 不抹灰 3

13
柱、墙板侧表面

外露 5

14 不外露 10

15 构件搁置长度 梁、板 ±10

16
支座、支垫中心

位置
板、梁、柱、墙板、桁架 ±10

17 接缝宽度 ±5


	1 范围
	2 规范性引用文件
	3 术语和定义 
	3.1 装配式混凝土结构（建筑）
	3.2 装配整体式混凝土结构（建筑） 
	3.3 装配整体式钢筋混凝土框架结构
	3.4 等同现浇装配式混凝土结构 
	3.5 结构构件
	3.6 预制构件 
	4 概述
	5 系统构成要求
	6 工艺流程与设备要求
	6.1 工艺流程概述
	6.2 生产线车间要求
	6.3 工艺及设备的智能化要求
	6.3.1 智能模台清理
	6.3.2 智能喷涂脱模剂 
	6.3.3 智能加工钢筋
	6.3.4 智能放置钢筋
	6.3.5 智能放置预埋件
	6.3.6 智能精准布料
	6.3.7 智能振捣
	6.3.8 智能放置保温板
	6.3.9 智能预养
	6.3.10 智能抹光
	6.3.11 智能养护
	6.3.12 智能脱模
	6.3.13 智能检测
	6.3.14 不良品剔除
	6.3.15 智能输送线
	7 质量控制要求
	7.1 成品检测标准 
	7.2 质量保证措施
	8 安全与环保要求
	附录
	A.1 模板与支撑拆除时的后浇混凝土强度要求
	A.2 模板安装允许偏差要求
	A.3 连接钢筋、预埋件安装位置允许偏差要求
	A.4 预制结构构件尺寸允许偏差要求
	A.5 预制构件安装尺寸允许偏差要求

