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前 言 
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内河航道工程 3D 打印混凝土护岸设施质量检验规范 

1 范围 

本文件规定了内河航道工程3D打印混凝土护岸设施质量检验的基本要求以及质量控制、质量检测、

检验验收、检验合格标准等要求。 

本文件适用于内河航道工程3D打印混凝土护岸设施的质量检验，其他3D打印的航道工程质量检验

可参照使用。 

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/T 1596  用于水泥和混凝土中的粉煤灰 

GB 1499.2  钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋 

GB/T 2419  水泥胶砂流动度测定方法 

GB/T 13014  钢筋混凝土用余热处理钢筋 

GB/T 14684  建设用砂 

GB/T 14685  建设用卵石、碎石 

GB/T 18046  用于水泥、砂浆和混凝土的粒化高炉矿渣粉 

GB/T 20491  用于水泥和混凝土中的钢渣粉 

GB/T 21120  水泥混凝土和砂浆用合成纤维 

GB/T 27690  砂浆和混凝土用硅灰 

GB/T 35351  增材制造 术语 

GB/T 50080  普通混凝土拌合物性能试验方法标准 

GB/T 50081  混凝土物理力学性能试验方法标准 

GB 50204  混凝土结构工程施工质量验收规范 

GB/T 51003  矿物掺合料应用技术规范 

GB 55008  混凝土结构通用规范 

JGJ 18  钢筋焊接及验收规程 

JGJ 63  混凝土用水标准 

JGJ/T 70  建筑砂浆基本性能试验方法标准 

JTS 154  防波堤与护岸设计规范 

JTS 202  水运工程混凝土施工规范 

JTS 208  防波堤与护岸施工规范 

JTS 257  水运工程质量检验标准 

  



T/CIN 071—2025 

2 

3 术语和定义 

GB/T 35351界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

 

3D打印混凝土  3D printing concrete 

以水泥为主要胶凝材料，玻璃纤维、玄武岩纤维、聚乙烯纤维等为主要增强材料，通过添加粗、细

骨料和外加剂制成可用于3D打印的混凝土。 

[来源：T/JSCTS 7—2022，3.1] 

 

护岸设施  Revetment facilities 

主要防御波浪和水流对岸坡和陆域的侵袭，保障陆域人员和基础设施安全的水工建筑物。 

[来源：JTS 154—2018，2.0.2] 

 

层间黏结强度  Interlayer Bond Strength 

3D打印混凝土相邻层之间的黏结能力。 

[来源：TCRCS 786—2020，2.0.13] 

 

抗压强度折减率  Compressive Strength Reduction Rate 

3D打印混凝土的抗压强度相较于传统浇筑混凝土的降低比例。 

[来源：TCRCS 786—2020，A.0.2] 

 

主要检验项目  Major inspection items 

分项工程中对安全、卫生、环境保护和公众利益起决定性作用的检验项目。 

[来源：JTS 257—2008，1.2.0.15] 

 

一般检验项目  General inspection items 

主要检验项目以外的检验项目。 

[来源：JTS 257—2008，1.2.0.16] 

4 基本要求 

3D打印护岸工程的工程划分应符合 JTS 257的有关规定。 

与 3D打印护岸工程相关的其他分项工程应按 JTS 257的有关规定进行质量检验 

施工单位应对工程采用的构件进行现场验收，并经监理工程师认可。检验应符合 JTS 257的要求 

3D打印构件的质量检验应在构件质量和环保证明文件等相应质保材料齐全的基础上进行。 

3D打印护岸设施质量应符合工程合同和设计文件的要求。 

承担见证抽样检验及有关结构安全检验的单位应具有相应资质和能力等级。 
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5 质量控制 

一般要求 

5.1.1 3D打印护岸设施各施工工序之间应进行交接检验并经监理工程师认可，未经检验或检验不合格

不应进行下道工序施工。 

5.1.2 施工工序宜按 JTS 208 的有关规定进行。 

5.1.3 施工单位应进行抽样检验，监理单位见证施工单位抽样检验并进行平行检验，出具质量证明文

件和复验报告。 

5.1.4 3D 打印护岸设施的验收批宜按座或合同标段划分，每段长度宜为 200m～500m，对于长度小于

200m 的护岸工程，可按实际长度划分检验批。打印构件的长度应根据设计要求、运输条件和现场吊装

能力综合确定。 

原材料质量控制 

5.2.1 配制 3D打印混凝土宜选用硅酸盐水泥或普通硅酸盐水泥，质量应符合 JTJ 202的规定。 

5.2.2 粗骨料的含泥量和泥块含量应符合表 1 的规定，其他性能及试验方法应符合 GB/T 14685 的有

关规定。可采用再生粗骨料取代部分天然粗骨料（取代率≤30%），使用前应分批检验，各项性能与天

然材料相同。 

表1 粗骨料含泥量和泥块含量 

项目 含泥量 泥块含量 

指标（%） ≤1 ≤0.5 

5.2.3 天然砂的含泥量、泥块含量应符合表 2规定；人工砂的石粉含量应符合表 3规定。细骨料的其

他性能及试验方法应符合 GB/T 14684 有关规定。可采用再生细骨料取代部分天然细骨料（取代率≤

50%），使用前应分批检验，各项性能与天然材料相同。 

表2 天然砂含泥量和泥块含量 

项目 含泥量 泥块含量 

指标（%） ≤3.0 ≤1.0 

表3 机制砂石粉含量 

项目 亚甲蓝值（MB） 石粉含量 

石粉含量（%） 
MB≤1.4 ≤10.0 

MB≥1.4 ≤3.0 

5.2.4 采用的粉煤灰、粒化高炉矿渣粉、钢渣粉和硅灰等矿物掺合料应符合 GB/T 1596、GB/T 18046、

GB/T 27690、GB/T 20491、GB/T 51003有关规定。 

5.2.5 外加剂应符合 GB 8076 有关规定，植入钢筋的 3D打印混凝土构件不应掺用含氯盐的外加剂。 

5.2.6 纤维性能应符合 GB/T 21120有关规定。 

5.2.7 拌合水和养护用水应符合 JGJ 63有关规定。施工单位对地表水每 6个月检验一次、地下水每年

检验一次、再生水每 3个月检验一次。 

5.2.8 混凝土 3D打印建筑用钢筋应符合 GB/T 1499.2和 GB 13014有关规定。 

5.2.9 钢筋焊接应符合 JGJ 18有关规定。 

混凝土质量控制 

5.3.1 3D打印混凝土拌合物在泵送前和泵送后均不应离析和泌水，凝结时间应满足可打印时间的要求。

新拌 3D 打印混凝土的流动性、可挤出性、支撑性和凝结时间性能宜符合表 4规定。施工单位、监理单

位在打印点按验收批全数检查。同一工程、同一配合比、采用同一批次水泥和外加剂的 3D 打印混凝土

凝结时间应至少检验 1次，出具检验报告。 

 

 

 



T/CIN 071—2025 

4 

表4 新拌 3D打印混凝土要求及检验方法 

项目 

技术要求 

检验方法 骨料最大粒径（mm） 

≤5 5~16 

流动性 

流动度

（mm） 
160~220 - GB/T 2419 

坍落度

（mm） 
- 80~150 GB/T 50080 

凝结时间（min） ≤90 JGJ/T 70 

可挤出性 
挤出速率应控制在0.5 m/s~1.0 m/s，且

无断流或堵塞现象 
观测 

支撑性 挤出形状保持稳定不倒塌 观测 

5.3.2 3D打印混凝土的力学性能应符合设计要求，检验应符合 GB/T 50081有关规定。硬化 3D打印混

凝土的抗压强度折减率、层间劈裂强度、层间黏结强度、冻融循环抗压强度损失率等性能宜符合表 5的

规定。施工单位、监理单位按验收批全数检查，出具检验报告和统计评定表。 

表5 硬化 3D打印混凝土力学性能技术要求及检验方法 

项目 技术要求 检测方法 

打印成型抗压强度 满足设计要求 按附录B进行 

打印强度折减率（%） ≤20  

层间劈裂强度（MPa） 

C20 0.8 

按附录C进行 

C30 1.0 

C40 1.5 

C50 2.5 

C60 3.5 

层间黏结强度（MPa） ≥1.5 按附录D进行 

冻融循环抗压强度损失率（%） ≤15 JTS 202 

5.3.3 硬化 3D打印混凝土长期性能和耐久性能除应满足工程设计、施工和应用环境要求，总氯离子含

量、碱含量、抗冻性能、抗水渗透性能、抗氯离子渗透性能、耐硫酸盐侵蚀性能应符合 JTJ 202有关规

定。施工单位、监理单位按验收批全数检查，出具试验报告或评估报告。 

6 质量检验 

一般要求 

6.1.1 3D打印护岸设施的工程划分应符合 JTS 257有关规定。 

6.1.2 与 3D打印护岸设施相关的其他分项工程应按 JTS 257 有关规定进行质量检验。 

6.1.3 3D 打印护岸设施的检验批宜按座或合同标段划分，每段长度宜为 200m～500m，对于长度小于

200m的护岸工程，可按实际长度划分检验批。检验批应不大于验收批。 

6.1.4 检验批质量合格应符合下列规定： 

a) 检验批质量应对主要检查项目和一般项目进行检查，其中主要检查项目包含混凝土抗压强度

等，一般检查项目包括外观、尺寸等。 

b) 主要检验项目质量全部合格。 

c) 一般检验项目质量全部合格。其中允许偏差的抽查合格率达到 85%及其以上，且不合格点的最

大偏差值对于影响结构安全和使用功能的不应大于允许偏差值的 1.5倍。 

6.1.5 分项工程质量合格应符合下列规定： 

a) 分项工程所含检验批符合质量合格规定。 

b) 分项工程所含检验批的质量检验记录完整。 

6.1.6 当分项工程及检验批的质量不符合要求时，应按下列规定进行处理： 

a) 返工重建或更换构件并重新进行检验。 

b) 检测单位检测鉴定达到设计要求可认定为质量合格；经检测鉴定未达到设计要求，但经原设计

单位核算确认满足结构安全和使用功能可认定为质量合格。 

6.1.7 检验批和分项工程的质量检验记录应按附录 A执行。 
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主要检验项目 

6.2.1 3D打印护岸设施规格、质量应满足设计要求，并应符合 JTS 257有关规定。 

6.2.2 施工单位、监理单位按进场批次全数检查，检查质量证明文件并观察检查。 

6.2.3 3D打印护岸设施运输及起吊的临时固定保护措施应符合设计和施工方案要求。施工单位、监理

单位全数观察检查。 

6.2.4 3D打印护岸设施表面不应有严重缺陷。3D打印护岸设施表面缺陷程度应按表 6分级，并由施工

单位和监理单位现场共同确定。 

6.2.5 3D打印护岸设施缺陷处理应符合 JTS 257要求。 

表6 3D打印护岸设施表面缺陷程度分级 

名称 现象 严重缺陷 一般缺陷 

裂缝 由表面延伸至构件内部的缝隙 
长度＞100 mm，宽度＞0.25 mm/每

块，板的横向、纵向贯通裂缝 

长度＜100 mm，宽度≤0.25 mm/

每块，每块有2处及以下 

露筋 钢筋网未被混凝土包裹而外露 受力钢筋有露筋 其他钢筋局部少量露筋每块≤1处 

缺棱掉角 构件边角缺少或破损 
每6 m²中有3处及以上，或单个破

损面积＞30 mm×30 mm 

每6 m²有2处及以下，或单个破损

面积≤10 mm×30 mm 

夹渣 
挤塑不均匀导致混凝土中有明

显空隙 
有夹渣，深度超过保护层厚度 

有少量夹渣，深度未超过保护层厚

度 

打印图案缺陷 

整体图案或标识模糊不清，细

部打印纹理不均匀，存在明显

缺陷等 

每6 m²中有3处及以上 每6 m²有2处及以下 

气孔  
表面出现直径大于5 mm且深度超过

3 mm的气孔，每平方米超过5个 

直径小于等于5 mm且深度小于等

于3 mm的气孔，每平方米超过10

个 

麻面  
表面麻面面积占所在构件面积的

10%以上 

表面麻面面积占所在构件面积的
5%-10% 

6.2.6 构件安装搁置面应平整，表面无疏松层。施工单位、监理单位进行全数测量检查并记录。 

6.2.7 构件安装完毕应及时进行墙后回填，回填土的种类和密度应满足设计要求。施工单位按每 1000 

m
3
~5000 m

3
进行 1组抽样检查，且 1个施工段不少于 1 组，监理单位见证取样并平行检验不少于 1 次，

检查检验报告并观察检查。 

一般检验项目 

6.3.1 3D打印护岸设施应标明生产单位、构件型号、生产日期和质量检验标志。施工、监理单位全数

观察检查。 

6.3.2 构件表面不宜有一般缺陷。对影响耐久性的一般缺陷，应按 JTS 202的有关规定处理。施工单

位、监理单位全数观察检查并检查处理记录。 

6.3.3 构件上的预埋件、预留孔洞和外伸筋的数量、规格和尺寸应满足设计要求，允许偏差应符合 JTS 

257 的有关规定。 

6.3.4 伸缩缝位置和构造应满足设计要求。施工单位、监理单位全数观察检查并检查施工记录。 

6.3.5 3D打印护岸设施成品的允许偏差、检验数量、检验方法应符合表 7的规定。 

表7 3D打印护岸设施成品允许偏差、检验数量和方法 

序号 项目 允许偏差（mm） 检验数量 单元测点 检验方法 

1 长度 ±10 

逐件检查 

4 钢尺测量 

2 宽度（顶宽、底宽） ±10 4 钢尺测量 

3 底板厚度 ±10 2 钢尺测量 

4 高度 ±10 2 钢尺测量 

5 外侧面平整度 10 

 

4 用2 m靠尺和塞尺测量 

6 端头倾斜 H/200且≤10 2 用直尺或吊线测量 

7 壁厚 -2，+5 4 钢尺测量 

注：H为3D打印构件高度，单位为毫米（mm）。 

6.3.6 3D 打印护岸设施安装的质量检验应在安装 24 h后进行，其允许偏差、检验数量和方法应符合



T/CIN 071—2025 

6 

表 8的规定。 

表8 3D打印护岸设施安装允许偏差、检验数量和方法 

序号 项目 允许偏差（mm） 检验数量 单元测点 检验方法 

1 墙顶轴线位置 20 

逐件检查 

2 用全站仪和钢尺测量纵横两方向 

2 
标高 

顶面 ±30 2 用水准仪测量两端 

3 搁置面 ±20 4 用水准仪测量 

4 
迎水面竖向

倾斜 

后倾 H/200 1 用全站仪或吊线钢尺测量 

前倾 0 1 用全站仪或吊线钢尺测量 

5 相邻段接缝宽度 10 1 用钢尺测量 

6 相邻段邻水面错台 10 1 拉线用钢尺等测量 

7 相邻段顶面错台 10 1 用钢尺测量 

8 顶面平整度 10 2 用2 m靠尺和塞尺测量 

注：接缝宽度是指与设计平均缝宽的偏差值。 

7 检验验收 

工程质量检验应在施工单位自行检验合格的基础上进行。 

分项工程及检验批的质量应由施工单位分项工程技术负责人组织检验，自检合格后报监理单位，

监理工程师应及时组织施工单位专职质量检查员等进行检验与确认，并按附录 A进行记录。 

涉及结构安全的现场检验项目，施工单位应按规定进行检验，监理单位应按规定进行见证抽样检

验或平行检验。 

分项工程及检验批的质量应按主要检验项目和一般检验项目分别进行检验。 

工程观感质量应由验收人员进行现场检查并共同确认合格。 

3D打印混凝土护岸设施验收应符合 GB 50204、GB 50203有关规定。 

3D打印混凝土护岸设施的外观质量允许偏差应符合表 9规定。 

表9 外观质量允许偏差 

项目 允许偏差（mm） 检验方法 

长度 ±10 尺量 

宽度 ±5 尺量 

垂直度 H/200且≤10 mm 吊线测量 

每层打印厚度 ±5 尺量 

8 检验合格标准 

质量合格并检验记录完整。 

质量检验不合格时，按下列规定处理后应认定为质量合格： 

a) 返工重做或更换构配件、设备，重新进行检验。 

b) 检测单位检测鉴定达到设计要求的。 

c) 检测鉴定未达到设计要求，经原设计单位核算后满足结构安全和使用功能的。 

返修或加固处理 3D打印混凝土设施，虽然改变外形尺寸但仍能满足安全使用要求，应按技术处理

方案和协商文件进行验收。 

返修或加固处理后仍不能满足安全使用要求的，不应通过验收。 
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A  
A  

附 录 A  

（资料性） 

3D打印护岸工程质量检验记录 

 

A.1  检验批质量检验记录应由分项工程技术负责人填写，监理工程师组织施工单位质量检查员等进行

检验与确认，并按表 A.1的规定记录，检验记录可采用电子签名及二维码追溯技术。 

表 A.1  （        ）检验批质量检验记录表 
 

单位工程  

分部工程  

分项工程  检验部位  

施工单位  项目负责人  

质量检验标准名称及编号  

质量标准规定 施工单位检验记录 监理单位检验记录 

主要检验

项目 

1    

2    

3    

    

一般检验

项目 

1    

2    

3    

    

允许偏差项目 
允许偏差值

（mm） 

实测偏差值（mm） 
抽查实测值（mm） 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1              

2              

3              

4              

 允许偏差项目共检测      点，合格    点，合格率% 

施工单位检验

结果 

 

 

 

分项工程技术负责人：                         质量检查员：          年    月    日 

监理单位检验

结论 

 

 

 

监理工程师：                                                       年    月    日 
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A.2  分项工程质量检验记录应由施工单位分项工程技术负责人填写，监理工程师组织施工单位分项工

程技术负责人和质量检查员等进行检验与确认，并按表 A.2的规定记录，检验记录可采用电子签名及二

维码追溯技术。 

表 A.2  （        ）分项工程质量检验记录表 

单位工程  

分部工程  检验部位  

施工单位  项目负责人  

序号 检验批部位 施工单位检验结果 监理单位验收结果 

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

8    

9    

说明： 

 

 

 

 

施工单位

检验结论 

 

 

 

分项工程技术负责人：               年   月   日 

质量检查员：               年   月   日 

 

监理单位

检验结论 

 

 

 

监理工程师：               年   月   日 
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附 录 B  

（资料性） 

3D打印抗压强度及其折减率测试方法 

 

B.1  标准试件的制备及测试应符合下列规定： 

a) 试件配合比与 3D 打印混凝土配合比相同； 

b) 试件尺寸为边长 150 mm的立方体； 

c) 试件的成型、养护和测试按 GB/T50081的有关规定进行。 

B.2  标准试件的制备及测试应符合下列规定： 

a) 用 3D打印设备按图 B.1所示打印成型，且按打印头出料宽度（50±5）mm、单层高度 10 mm的

打印参数，打印成型的试件尺寸在高度和长度方向应分别≥300 mm。打印完成后应在室温下覆

膜养护 24 h后移入标准养护室中养护。 

 

图 B.1  混凝土 3D打印件 

b) 至少养护 7 d 后，除打印试件底面外其余 5 面采取切割、打磨方式，制备成与标准成型试件

尺寸相同的立方体试件，完成后在底面做好试件标记；切割试件要求表面平整、测试上下面平

行度，尺寸误差≤1 mm，切割过程如有掉角缺损，需用同配比打印材料修补完整，见图 B.2。 

 

图 B.2  切割后 3D打印试件 

c) 每组至少制备 6个试件，制备完成的试件放入标准养护室中。 

打印头 

打印面 

P 

P 

Z 

X 

Y 
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d) 标准养护至 28 d的打印试件应参照 GB/T 50081的规定进行测试，测试加载力方向应为打印

成型面并垂直于底面。 

B.3  抗压强度折减率的计算及确定应按下列方法进行： 

a) 抗压强度折减率按公式（B.1）计算： 

𝑋 = (1 −
𝑅𝑐1

𝑅𝑐2
) × 100%‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥（B.1） 

式中： 

X——打印强度折减率，单位为百分比%； 

𝑅𝑐1——3D 打印试件抗压强度，单位为兆帕（MPa）； 

𝑅𝑐2——标准试件抗压强度，单位为兆帕（MPa）。 

b) 强度值𝑅的确定应符合下列规定： 

1)  将不少于 6个试件测值的算术平均值作为该组试件的强度值（精确至 0.1 MPa）； 

2)  若测值中的最大值或最小值中有 1个与算术平均值的差值超过 15%时，则把最大及最小值

一并舍除，并用其余试件测值的算术平均值作为该组试件的抗压强度值。 
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附 录 C  

（资料性） 

层间劈裂强度测试方法 

 

C.1  试件的制备应符合下列规定： 

a) 应采用 3D打印设备按图 C.1 所示打印成型构件，且按打印头出料宽度（50±5）mm、单层高度

10 mm的打印层数不少于 6层的构件，并在室温下覆膜养护 24 h后再移入标准养护室中养护。 

b) 构件养护 7 d、28 d后，切割截取长度为 50 mm、打印层数为 4层或 6层的测试试件。测试试

件的劈裂承压面应进行打磨处理，使其劈裂承压面上下表面平行。 

 

图 C.1  层间劈裂强度测试试件的制备方法 

C.2  劈裂强度试验按下列步骤进行： 

a) 测试环境相对湿度不宜小于 50%，温度应保持在 20℃±5℃。 

b) 将试件表面与上下承压板擦干净。 

c) 将试件放在试验机下压板的中心位置，劈裂承压面应与试件成型时的顶面垂直；在上、下压板

与试件之间垫以长度 100 mm、直径 18 mm的光圆钢棒，上、下钢棒的应放置于打印试件侧面

中间层间结合轴线上。 

d) 开动试验机，当上压板与试件接近时，调整球座，使接触均衡。加荷应连续均匀，当混凝土强

度等级＜C30 时，加荷速度取每秒钟 0.02 MPa~0.05 MPa；当混凝土强度等级＞C30 且＜C60

时，取每秒钟 0.05 MPa～0.08 MPa；当混凝土强度等级>C60时，取每秒钟 0.08 MPa~0.10 MPa，

至试件接近破坏时，应停止调整试验机油门，直至试件破坏，然后记录破坏荷载（图 C-2）。 

截取试件 

切割截取 

打印件 
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图 C.2  层间劈裂强度测试方法图 

C.3  混凝土劈裂强度试验结果计算及确定 

a) 混凝土劈裂强度应按公式（C.1）计算： 

𝑓𝑡𝑠 =
2𝐹

𝜋𝐴
=

0.637𝐹

𝐴
‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥（C.1） 

式中： 

𝑓𝑡𝑠——混凝土劈裂强度 MPa； 

F——试件破坏荷载 N； 

A——试件劈裂面面积 mm
2
。 

b) 强度值的确定应符合下列规定： 

1)  将不少于 6个试件测值的算术平均值作为该组试件的强度值（精确至 0.1 MPa）； 

2)  若测值中的最大值或最小值中有 1个算术平均值的差值超过 15%时，则把最大及最小值一

并舍除，并用其余试件测值的算术平均值作为该组试件的层间劈裂强度值。 

  

F 

F 
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附 录 D  

（资料性） 

层间黏结强度测试方法 

 

D.1  试件参照附录 B给出的方法制备 

D.2  试件测试按下列步骤进行： 

a) 测试环境相对湿度不宜小于 50%，温度应保持在 20 ℃±5 ℃。 

b) 在试件上下两面各放厚度 10 mm、边长 60 mm的方形钢板模具，在钢板侧面及试件侧面划出中

心线，并用高强胶将钢板与试件按中心线位置对齐黏结牢固；高强胶可选用的改性丙烯酸酯 AB

胶或其他高强胶，剪切强度大于或等于 20 MPa。黏结胶固化 24 h后进行试验，如从钢板与试

件胶结处拉开，此试件无效。 

c) 将钢板与试验机夹具连接。 

d) 试验机通过拉伸夹具将试件从打印层间拉开，得到破坏荷载（𝐹）。 

e) 测量破坏处的层间接触面边长的平均值宽度（𝑏）和长度（𝑙）；计算断裂接触面积（𝐴），𝐴 =

𝑏𝑥𝑙。 

    

1-图铰链连接件；2-U形钢环；3-钢板模具；4-高强黏结胶 

图 D-1  层间粘结强度测试示意 

D.3  层间黏结强度结果的计算及确定应按下列方法进行： 

a) 层间黏结强度按公式（D.1）计算，结果精确到 0.1MPa： 

𝑓 = 𝐹/𝐴‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥‥（D.1） 

式中： 

𝑓——打印层间黏结强度（MPa）； 

𝐹——试件破坏荷载（N）； 

𝐴——层间接触面积（mm
2
），𝐴 = 𝑏 × 𝑙。 

b) 强度值的确定应符合下列规定： 

1)  将不少于 6个试件测值的算术平均值作为该组试件的强度值（精确至 0.1 MPa）； 

2)  若测值中的最大值或最小值中有 1个与算术平均值的差值超过 15%时，则把最大及最小值

一并舍除，并用其余试件测值的算术平均值作为该组试件的层间黏结强度值。 

  

F 

F 

4 

4 

1 

2 

3 

b 

l 
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