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1 工作简况

1.1 任务来源

2019年11月7日，中国混凝土与水泥制品协会发布了《关于下达2019年中国混凝土与水泥制品协会标准制定计划（第二批）的通知》（中制协字[2019]51 号）文件，《预拌混凝土工厂废浆废渣处置与利用技术规范》被列为制定项目，主编单位为中国混凝土与水泥制品协会预拌混凝土分会、中建西部建设股份有限公司。该标准由中国混凝土与水泥制品协会预拌混凝土分会归口管理。

废浆废渣是预拌混凝土工厂生产的必然产物，其类别、性质、数量、处理成效受预拌混凝土生产过程管理、废浆废渣处置和利用的方案及效率的影响巨大；妥善处置和利用废浆废渣不仅可以减少污染，还可节约大量自然资源和社会环保资源。

目前国内外预拌混凝土废浆废渣主要处置和利用方案是：将废浆直接用于预拌混凝土生产，或进行沉淀或压滤处理后用作预拌混凝土拌合用水、厂区清洗用水；废浆经沉淀或压滤后产生的沉淀渣和压滤渣做无害化处理，或用于道路地基材料、回填材料等；废渣则分为塑性废渣和硬化废渣，塑性废渣一般经砂石分离机分离产生砂石和废浆后分别用于预拌混凝土生产，或用于成型小型预制构件等，硬化废渣则由混凝土生产商自己生产再生骨料和粉料消纳，或由固体废弃物再生利用机构消纳利用。

现阶段，国内外对预拌混凝土废浆废渣的处置和利用尚处于研究阶段，关键技术难点在于废浆废渣用于预拌混凝土生产的质量控制，以及硬化废渣的处置利用，未形成成熟、完善的行业标准规范。今后几年，我国预拌混凝土废浆废渣的处置和利用技术还将不断被研究、完善，本标准项目将本着求同存异、先进性和实用性结合的原则，使制定的标准既考虑到现阶段的技术实际，又符合技术先进性和未来发展的需要，成为未来技术发展的支撑。

随着我国环保治理的不断深入，预拌混凝土工厂的环保升级迫在眉睫。但由于缺乏系统、全面的指导标准，废浆废渣的处置和利用效率低下、管理粗放，沉淀渣、硬化渣等固废处置难、利用难的问题始终未有突破。因此，亟需制定行业统一的预拌混凝土工厂废浆废渣处置和利用标准，推动混凝土行业的绿色可持续发展。

目前我国尚无成熟的废浆废渣处置和利用行业规范，各省市和企业推行的绿色生产标准要求差异大、技术方案和水平不一。纵观国内混凝土行业发展趋势，节能环保的新技术、新工艺不断涌现。为了规范预拌混凝土绿色工厂废浆废渣的管理、处置和利用，以便约束和指导我国预拌混凝土行业的绿色化生产，改善我国预拌混凝土行业废浆废渣再利用规范空白、技术水平良莠不齐的局面。根据中国混凝土与水泥制品协会《关于下达2019年中国混凝土与水泥制品协会标准制定计划（第二批）的通知》（中制协字[2019]51号）的要求，由中国混凝土与水泥制品协会预拌混凝土分会、中建西部建设股份有限公司等单位作为标准起草单位组织计划号2019-74-xbjh《预拌混凝土工厂废浆废渣处置与利用技术规范》团体标准的编制工作。

1.2 主要工作过程

1.前期工作

中建西部建设股份有限公司在申请本标准前，进行了广泛调查研究，认真总结本单位的实践经验，参考有关国家标准，广泛征求相关意见，形成了中建西部建设股份有限公司单位内部的技术标准。

2.成立工作组

2020年3月6日，标准编制组通过网络会议形式召开了《预拌混凝土工厂废浆废渣处置与利用技术规范》标准编制组成立暨标准制定首次工作会议，来自各地省行业协会、混凝土预拌厂、混凝土机械及水泥生产企业等负责起草与参编单位的领导和专家代表参加了会议，在本次会议上对标准编制框架、具体内容、试验计划、任务分工等进行了热烈充分的讨论。
3.意见征集

在2020年中国大型混凝土企业技术负责人（C10+Tech）会议上，向参会单位征求意见。2021年1月20日，标准编制组通过网络会议形式召开《预拌混凝土工厂废浆废渣处置与利用技术规范》团体标准编制组第二次会议，对标准讨论稿进行研讨，根据会议讨论意见标准编制组对标准内容进行了修改和完善。
1.3 主要参加单位和工作组成员及其所做的工作

本标准的负责起草单位：中国混凝土与水泥制品协会预拌混凝土分会、中建西部建设股份有限公司。

本标准的参加起草单位：北京金隅混凝土有限公司、北京中联新航建材有限公司、重庆建工建材物流有限公司、徐州利勃海尔混凝土机械有限公司、华润水泥技术研发有限公司、深圳港创建材股份有限公司、重庆砼磊混凝土有限公司、四川华西绿舍建材有限公司、浙江三狮新材料有限公司、南方水泥有限公司、中联重科股份有限公司、中建西部建设新材料科技有限公司、广东省预拌混凝土行业协会、江苏省建筑钢结构混凝土协会、广东红墙新材料股份有限公司。
本标准主要起草人：师海霞、齐广华、李曦、王斌、刘小琴、张全贵、田玲香、赵彩霞、董彩霞、石从黎、张伟宏、武斐、林永权、李巍、王大伟、胡志历、郑泽伟、成慧、刘登贤、胡江、周志红、叶春、曲鑫、房先宜、秦国新、张小富、黎吉军。
2 标准编制的原则和主要内容

2.1 标准制定的原则

本标准按照GB/T 1.1给出的规则起草。《预拌混凝土工厂废浆废渣处置与利用技术规范》团体标准的制定遵从以下原则：贯彻执行国家的环保政策，与现行其他标准协调一致，标准文本规范性、适用性，以指导与规范预拌混凝土工厂废浆废渣处置与利用技术指标的先进可行、经济合理为目的，确保混凝土产品质量，为预拌混凝土工厂废浆废渣管理、处置、再利用提供统一的依据和标准。标准制定过程中，编制组进行了广泛而深入的调查研究，总结了企业多年积累的废浆废渣再利用实践经验，同时参考了国家相关技术法规、技术标准，以保证标准中技术指标的准确性、科学性与可比性，各项指标值基于大量试验验证结果确定。

2.2 标准的主要内容


2.2.1 范围

本部分内容主要规定了产生于预拌混凝土工厂的生产过程的废浆废渣处置与再利用，对于产生于其他过程如预拌砂浆生产、混凝土结构拆除等，以及采用其他途径消纳如预拌砂浆生产、制品构件制作等的废浆废渣，应符合国家相关标准的规定。

2.2.2 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。本文件规范性引用的文件包括：JGJ/T 328预拌混凝土绿色生产及管理技术规程、JGJ 63混凝土用水标准、GB/T 6920水质 pH值的测定玻璃电极法、GB/T 8077混凝土外加剂匀质性试验方法、GB/T 1346水泥标准稠度用水量、凝结时间、安定性检验方法、GB/T 17671水泥胶砂强度检验方法（ISO法）、JGJ 55普通混凝土配合比设计规程、GB/T 14902预拌混凝土、GB 50164混凝土质量控制标准、JGJ 52普通混凝土用砂、石质量及检验方法标准、GB/T 1345水泥细度检验方法筛析法、JG/T 486混凝土用复合掺合料、GB/T 176水泥化学分析方法、GB 6566建筑材料放射性核素限量、GB/T 51003矿物掺合料应用技术规范。

2.2.3 术语和定义

术语和定义是对规范中有关名词的释义。本标准所列术语是从明确废浆废渣的来源、组分和处置方法，便于理解、实践的角度赋予其涵义的，原则上只在本标准中有效。
废浆定义与现行行业标准《预拌混凝土绿色生产及管理技术规程》JGJ/T328相关规定相协调。

废渣定义中包含了预拌混凝土工厂废渣产生的来源与组成。结合预拌混凝土工厂实际情况，将原材料入厂后各环节及混凝土生产全过程产生的残渣均包含在定义中。

塑性废渣定义从便于技术人员理解、实践的角度进行释义，指未凝结硬化，可经砂石分离设备分离为骨料和废浆的废渣，并列举了主要来源。

硬化废渣定义从便于技术人员理解、实践的角度进行释义，指已凝结硬化，不可经砂石分离设备分离为骨料和废浆的废渣，并列举了主要来源。

分离回收骨料定义从便于技术人员理解、实践的角度进行释义，指塑性废渣经砂石分离设备分离出的砂石料。

破碎回收骨料定义从便于技术人员理解、实践的角度进行释义，指预拌厂通过破碎设备将硬化废渣破碎加工而成的砂石料。

残渣再生微粉定义根据《混凝土用复合掺合料》JG/T 486中复合掺合料的相关要求进行确定。

凝结时间差定义与现行行业标准《混凝土用水》GB/T8075中“被检验水样应与饮用水样进行水泥凝结时间对比试验。对比试验的水泥初凝时间差及终凝时间差不应大于30min”的表述相协调。

胶砂强度比定义与与现行行业标准《混凝土用水》GB/T8075中“被检验水样应与饮用水样进行水泥胶砂强度对比试验，被检验水样配制的水泥胶砂3d和28d强度不应低于饮用水配制的水泥胶砂3d和28d强度的90%”的表述相协调。

2.2.4 总则

该部分条款明确了废浆废渣的处置与利用原则。规定了废浆废渣处置设备设施的配置要求，预拌厂应综合考虑环保需求、质量管控水平、厂区规划、成本投入等。随着预拌混凝土企业环保意识和需求的提升，设备供应商也开始了废浆废渣循环利用系统的开发，可根据预拌厂的个性化需求进行废浆废渣回收设备设施的整体设计与供应,新建厂可加以考虑。但是，根据企业目前的实践来看，相关设备供应商的设计水平、设备质量参差不齐，预拌厂应注意购置过程的沟通和监督，尤其要关注设备设施的质量、布局、产量、能耗、维修保养等。废浆、塑性废渣、硬化废渣的性能状态以及后续处置手段是截然不同的，因此必须从源头分类，确保处置效率和质量。同时规定了废浆废渣的减量原则；收集和处理全过程防污染要求；掺加原则；再利用的环保要求。

2.2.5 废浆资源化利用

2.2.5.1 通则

该部分条款参照《预拌混凝土绿色生产及管理技术规程》JGJ/T 328、《混凝土用水标准》JGJ 63、《普通混凝土配合比设计规程》JGJ 55、《预拌混凝土》GB/T 14902、《混凝土质量控制标准》GB 50164的相关规定编写，采用均化法进行预处理的，取废浆静置沉淀24h后的澄清水与取代的其他混凝土拌合用水按实际生产用比例混合，采用沉淀法和压滤法进行预处理的，废浆与取代的其他混凝土拌合用水按实际生产用比例混合，水质符合JGJ 63的规定，即可用于预拌混凝土的生产用水。

2.2.5.2 技术指标

该部分条款参照《预拌混凝土绿色生产及管理技术规程》JGJ/T 328、《混凝土用水标准》JGJ 63相关规定编写，结合企业实际管理经验，提出了企业废浆质量日常管控需要监测的技术指标。在JGJ 63规定的pH值、凝结时间、胶砂强度的基础上，增浓度指标。凝结时间差、胶砂强度比指标限值依据标准制定，pH值、浓度指标限值依据企业试验验证数据制定。废浆技术指标是对企业日常质量管控的要求，关于废浆水质的检验要求应按国家相关标准执行，本标准未纳入。

2.2.5.3 配合比设计

该部分条款参照《普通混凝土配合比设计规程》JGJ 55相关规定和企业实践验证数据，对掺废浆混凝土的配合比设计方法，以及废浆掺量的限制和确定方法进行了规定。该部分内容提出的废浆掺量是最大掺量限值，具体掺量应综合考虑质量、环保、成本后，通过试配确定。

2.2.5.4质量控制

该部分条款参照《预拌混凝土》GB/T 14902、《混凝土质量控制标准》GB 50164的相关规定，对废浆的处置限时、掺废浆混凝土的生产搅拌时间和质量控制做了相应要求。由于废浆的输送和计量对于掺废浆混凝土的质量控制是十分必要的，因此提出了明确要求。关于废浆的使用限制方面，在JGJ/T 328规定的基础上，结合部分企业产品特点，新增自密实混凝土、加气混凝土等特殊混凝土也不宜使用废浆的要求。

2.2.6 塑性废渣资源化利用

该部分条款参照《预拌混凝土绿色生产及管理技术规程》JGJ/T 328、《预拌混凝土》GB/T 14902、《混凝土质量控制标准》GB 50164、《普通混凝土用砂、石质量及检验方法标准》JGJ 52的相关规定，制定了塑性废渣的资源化利用要求。《预拌混凝土绿色生产及管理技术规程》JGJ/T 328规定，废弃新拌混凝土可用于成型小型预制构件，也可采用砂石分离机进行处置。分离后的砂石应及时清理、分类使用。结合企业实践，要求企业配备分离设备，将塑性废渣分离为骨料和废浆后分别再利用，废浆按本标准要求的废浆资源化利用要求执行。本部分内容规定了分离回收骨料的使用方法、使用限制要求、质量控制要求和混合作业管理要求，从质量监测的便捷性和可控性角度出发，分离回收骨料宜集中混合，应控制混合比例，应混合均匀。分离回收骨料的即分即用的可行性暂未得到普遍应用，故本标准未做相关规定要求。

2.2.7 硬化废渣资源化利用

该部分条款参照《预拌混凝土绿色生产及管理技术规程》JGJ/T 328、《预拌混凝土》GB/T 14902、《混凝土质量控制标准》GB 50164、《普通混凝土用砂、石质量及检验方法标准》JGJ 52的相关规定，制定了硬化废渣的资源化利用要求。JGJ/T 328规定，废弃硬化混凝土可生产再生骨料和粉料由预拌混凝土生产企业消纳使用，也可由其他固体废弃物再生利用机构消纳使用。依据企业实践经验，单站废弃硬化混凝土产量有限，难以独立采用制备再生骨料的方式消纳，同时硬化废渣粉磨能耗高、成本高，可操作性低；而预拌厂配置小型的破碎设备，将硬化废渣进行破碎处理，控制最大粒径，控制和普通骨料的混合方式及比例，是可以实现硬化废渣的安全、高效再利用的。

从便于质量控制的角度出发，预拌混凝土工厂硬化废渣宜集中破碎。本部分内容规定了破碎回收骨料的混合方法及质量要求、使用限制要求、混合作业管理要求和掺破碎回收骨料混凝土的质量控制要求。从质量监测的可控性角度出发，破碎回收骨料应经筛分分级后与普通骨料混合，混合宜集中进行，应控制比例、搅拌均匀。预拌混凝土工厂建设专业生产线或与第三方合作等进行大批量的硬化废渣破碎作业，生产的骨料应按照再生骨料相关标准进行质量控制，本标准未做相关要求。

2.2.8 沉淀及压滤残渣资源化利用

该部分条款参照《预拌混凝土绿色生产及管理技术规程》JGJ/T 328、《混凝土用复合掺合料》JG/T 486、《预拌混凝土》GB/T 14902、《混凝土质量控制标准》GB 50164、《普通混凝土配合比设计规程》JGJ 55的相关规定，制定了沉淀及压滤残渣资源化利用要求。JGJ/T 328规定，当采用压滤机对废浆进行处理时，压滤后的固体应做无害化处理；并在条文说明中指出，利用压滤后的固体做道路地基材料或回填材料是循环利用的有效途径之一。

2.2.8.1通则

依据企业实践经验，通过合理规划废浆的循环利用方案，是可以有效控制沉淀和压滤残渣的产生量的；同时，沉淀及压滤残渣的组分主要为水泥和粉煤灰、矿粉等矿物掺合料，参照JG/T 486将沉淀及压滤残渣进行粉磨后再利用是可行的，可作为其循环利用途径的有效补充。沉淀及压滤残渣单独粉磨易团聚，且所得微粉易对混凝土性能产生不良影响，因此规定应采用混合后粉磨的方式。

2.2.8.2技术指标

该部分条款参照《混凝土用复合掺合料》JG/T 486，对标普通型III级复合矿物掺合料规定了再生微粉的技术指标，该指标是对再生微粉质量的最低要求。

2.2.8.3质量控制

该部分条款参照《预拌混凝土》GB/T 14902、《混凝土质量控制标准》GB 50164、《矿物掺合料应用技术规范》GB/T 51003的相关规定，对掺再生微粉混凝土的配合比设计、质量验证及控制、生产搅拌时间做了相应要求。

2.2.9 废浆检测方法

2.2.9.1试验方法

pH值试验方法在《混凝土用水标准》JGJ 63规定的玻璃电极法的基础上，提出了快速试纸法。使用pH广范试纸和精密试纸，可以实现pH值的现场快检，精度可准确至小数点后一位。浓度试验方法按照《混凝土外加剂匀质性试验方法》GB/T 8077规定要求执行，从试验准确性需求的角度出发，规定了废浆的试样称量宜为10.00g～20.00g。废浆质量稳定的企业，废浆的密度和浓度是存在线性关系的。企业可经大量数据积累后，拟合出废浆的密度和浓度线性关系，提高掺废浆混凝土的质量控制水平和效率。

该部分的玻璃电极法、密度、凝结时间差和胶砂强度比的试验方法按照相关标准执行。

2.2.9.2检验规则

废浆的取样按《混凝土用水标准》JGJ 63进行。《混凝土用水标准》JGJ 63规定的水质检验频率和检验期限难以满足企业废浆质量监控和掺废浆混凝土配合比调控需求，因此本标准对预拌厂废浆检验频率和检验期限进行了更为严格的规定。 

2.2.10 残渣再生微粉检测方法

残渣再生微粉的试验方法按照《混凝土用复合掺合料》JG/T 486中要求进行。参照《混凝土用复合掺合料》JG/T 486、《混凝土结构工程施工质量验收规范》GB 50204、《粉煤灰混凝土应用技术规范》GB/T 50146的规定，制定了残渣再生微粉的检验规则。

3 主要试验验证情况分析与指标确定

标准技术指标是通过大量的调研，并参考相关标准规定，通过召开工作会议、与参编企业技术人员电话沟通等多种讨论形式及验证试验结果，最终确定了本文件的各项技术指标要求。

3.1 废浆pH值

《混凝土用水标准》JGJ 63中规定钢筋混凝土拌合用水的pH≥4.5，经过大量数据收集和检验验证，废浆pH值分布情况见表1，但考虑全国区域不同，其他水混入或预处理工艺改变pH值，所以规定pH≥5.0；通过对某预拌厂调研实际使用情况，pH大于13.0时废浆对混凝土性能影响很大，不利于生产控制，所以编制组规定5.0≤pH≤13.0。

表1废浆pH值检测数据
	pH值
	6.1-7.0
	7.1-8.0
	8.1-9.0
	9.1-10.0
	10.1-11.0
	11.1-12.0
	12.1-13.0

	组数
	14
	43
	95
	147
	109
	128
	160

	占比/%
	2.0 
	6.2 
	13.6 
	21.1 
	15.7 
	18.4 
	23.0 


3.2废浆密度与废浆浓度

废浆密度与废浆浓度存在一定的关联性，通过大量废浆浓度的检测数据可知废浆浓度一般在15.0%以下（详见表2），根据某企业的应用数据，浓度17%时，废浆配制混凝土2小时还具备满足施工的要求，而且不需要配制专用外加剂，只需要将用量做稍作调整即可达到使用要求，所以编制组将废浆浓度定为不大于15.0%。

表2 废浆浓度检测数据

	浓度
	0.1-2.0
	2.1-4.0
	4.1-6.0
	6.1-8.0
	8.1-10.0
	10.1-12.0
	12.1-15.0
	＞15

	组数
	298
	684
	308
	218
	272
	142
	60
	131

	占比/%
	14.1 
	32.4 
	14.6 
	10.3 
	12.9 
	6.7 
	2.9 
	6.2 


废浆控制水平高、质量稳定的企业，可通过大量数据积累，拟合出密度-浓度关系曲线，用于快速推定废浆浓度。

表3废浆密度检测数据

	密度g/cm3
	1.00
	1.01
	1.02
	1.03
	1.04
	1.05
	1.06
	1.07
	＞1.07

	组数
	78
	202
	402
	507
	533
	258
	126
	83
	248

	占比/%
	3.2
	8.3
	16.5
	20.8
	21.9
	10.6
	5.2
	3.4
	10.2


3.3废浆掺量确定

（1）固体颗粒最大引入量控制法

根据某企业的试验数据，固定废浆浓度为10%，通过调整废浆掺量改变固体颗粒最大引入量，探索废浆对不同标号混凝土抗压强度的影响。

表4 废浆掺量对混凝土抗压强度的影响

	编号
	强度等级
	废浆掺量
	R7/MPa
	R28/MPa

	1
	C20
	0%
	13.1
	26.3

	2
	
	40%
	13.3
	24.7

	3
	
	70%
	9.6
	19.8

	4
	
	100%
	13.7
	18.2

	5
	C30
	0%
	22.2
	36.4

	6
	
	40%
	20.6
	30.1

	7
	
	70%
	18.7
	27.9

	8
	
	100%
	18.3
	28.8

	9
	C40
	0%
	35.6
	48.9

	10
	
	20%
	31.3
	44.4

	11
	
	40%
	27.4
	38.7

	12
	
	60%
	26.9
	35.1

	13
	C50
	0%
	41.3
	60.2

	14
	
	20%
	33.6
	49.2

	15
	
	40%
	30.1
	45.1

	16
	
	60%
	25.4
	40.3


通过分析数据，可以得出废浆掺量对强度影响变化曲线，确定不同强度等级废浆掺量的适宜掺量。当废浆掺量在66%时，强度等级为C20的混凝土试块28d抗压强度在20MPa。废浆浓度为10%，即固体颗粒含量为160×66%×10%=10.56kg，考虑强度富余，取整数为10kg，所以混凝土强度等级≤C20，每立方混凝土废浆不溶物最大引入量为10kg。同理可知C25～C35、C40～C50每立方混凝土废浆固体颗粒最大引入量分别为6.5kg、4.0 kg。

（2）废浆最大掺量控制法

设定最大掺量时宜规定浓度，如果不规定浓度，例如当废浆浓度接近清水时，最大掺量可以到100%，所以最大掺量没有意义。根据某企业试验结果可知，与未掺加废水的胶砂试样相比，浆水浓度30%、50%不影响3d龄期的胶砂强度，但是当浆水浓度超过50%时，胶砂流动性明显降低，工作性能变差，且100%回收水对3d与28d龄期的胶砂强度影响较为明显，因此认为适宜的掺量宜小于50%。通过大量试验验证，编制组认定C20以下不大于40%，C25～C35不大于25%，C40～C50不大于15%。

表5不同废浆浓度对胶砂强度影响

	废浆浓度
	胶砂流动度/mm
	3天抗压强度/MPa
	28天抗压强度/MPa

	0
	245
	27.6
	47.0

	30%
	243
	26.7
	46.2

	50%
	244
	26.1
	45.7

	70%
	230
	26.5
	45.4

	100%
	225
	25.6
	44.7


表6不同废浆浓度对胶凝体系流动性影响及胶凝体系的组分调整

	编号
	废水取代率/%
	调整前
	粉煤灰调整%
	调整后

	
	
	初始流动度/mm
	
	初始流动度/mm

	A0
	0
	285
	0
	285

	A1
	30
	265
	3.5
	275

	A2
	50
	260
	4.4
	280

	A3
	70
	240
	7.1
	275

	A4
	100
	240
	9.2
	275


4 标准中涉及专利情况说明

经检索，本标准所列技术内容没有涉及专利和知识产权的情况。

5 预期达到的经济效果

以某企业在一个区域的预拌混凝土工厂为例，拥有生产线2条，混凝土运输车30台，全年方量共50万方，每年按300个工作日计算。

（1）废浆利用效益分析

废浆产生主要来源于清洗搅拌机、运输车、清洗生产区域地面等。

清洗一个搅拌机每次用水需100kg，每天2次，共需200kg，每天共产生废浆200×2=0.4T。

每台运输车每天清洗2次，每次用水约500kg，可产生废浆1000kg。每天共产生废浆1000×30=30T

清洗生产区域地面每天用水20T。

每天废浆共计0.4+30+20= 50.4T。

其中通过采用废浆制备混凝土途径消纳的废浆比例为60%。在设计配合比时，考虑到废浆中沉淀废渣的颗粒性质及特点，拟替代粉煤灰在胶凝材料中的所占比例，废浆含固量为15%，则可计算出制备混凝土节约用水为50.4×60%×85%=25.70T。每吨水单价3.84元，则节约用水成本为3.84×25.70=98.69元。

可计算出制备混凝土降低粉煤灰用量为50.4×60%×15%=4.54T。每吨粉煤灰单价160元，则节约成本为160×4.54=726.4元。此部分还包括对于沉淀废渣处理节省的费用成本，废渣处理价格按照360元/车（每车能运30T），则每天可节省费用=4.54×360÷30=54.48元。

则全年可节约（98.69+726.4+54.48）×300=26.39万元

（2）废渣利用效益分析

预拌混凝土工厂存在混凝土剩料回收再利用量按产量的1‰计算，则全年回收量为500方；搅拌站内的洒料回收再利用每天按2m³混凝土计算，全年共计600方，则全年共计约有1100方混凝土需砂石分离处理。混凝土砂石含量70%，砂率按40%计算。

全年回收砂量为1100×0.7×0.4=308T，砂材料单价按90元/吨计算，全年回收砂可节约成本308×90=2.77万元。

全年回收碎石量为1100×0.7×0.6=462T，碎石材料单价按90元/吨计算，全年回收砂可节约成本462×90=4.16万元。

该预拌厂硬化废渣按单方固废量10kg计算，全年共产生硬化废渣量为50×10000×10÷1000=5000T。硬化废渣经破碎处理后，可替代部分混凝土骨料，骨料材料单价按90元/吨计算，全年可节约骨料成本5000×90=45万元。

根据该预拌厂的情况，产生的沉淀残渣或压滤残渣经与工业废渣复合粉磨处理后形成再生微粉，可替代部分粉煤灰（单价160元/吨）以循环利用，再生微粉中沉淀残渣或压滤残渣量以占比5%考虑，按每方混凝土需再生微粉60kg计算，单方混凝土可节约成本60×5%×160÷1000=0.48元。若全年50万方混凝土均在使用再生微粉，可节约成本0.48×50=24万元。

6 采用国际标准

无。

7 与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调

本标准中内容均依照国内现行各类相关法律、法规、规章、标准予以要求。与现行相关法律、法规、规章及相关标准的协调一致。
8 重大意见分歧的处理依据和结果

在标准的编制过程中，广泛征求了行业相关单位和业内专家的意见和建议，主要针对标准规定中各项技术指标的要求范围做了深入研讨，各家单位和行业专家结合自身的工作经验和实验验证提出了作为数据支撑的有力依据，最终对标准要求达成一致。编制过程中对标准的主要内容并未产生重大意见分歧。
9 标准性质的建议说明

建议作为推荐性团体标准发布实施。

10 贯彻标准的措施建议

建议在本标准正式出台后，希望各混凝土及预制构件生产企业、检测机构以及地方管理部门等相关单位能够依据本标准中的相关规定对废浆废渣处置与利用进行评判和管理。建议在标准发布半年后实施。各有关单位应积极进行相应技术措施的准备，以适应新标准的要求。
11 废止现行有关标准的建议

无。

12 其他应说明的事项

无
2

