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1 总则
1.0.1  为贯彻国家和安徽省有关装配式建筑的法律法规和方针政策，规范装配式混凝土建筑预制构件驻厂监造管理，保障预制构件质量，制定本规程。

【条文说明】1.0.1 高质量的部品部件制造，是推动装配式建筑工业化标准化发展的前提和基础。

使用预制部品（部件）是装配式建筑重要的特征，大量工程用部品（部件）需要在工厂内预制完成，预制构件质量直接影响建筑的整体质量。《混凝土结构工程施工质量验收规范》(GB 50204-2015)对装配式混凝土结构用预制构件的验收规定了以下几种方式：结构性能检测、驻厂监造和实体检验。结构性能检测和实体检验是针对已制造出来的产品进行检验，在传统的生产-交付流程中，属于事后控制措施；如果预制构件不合格，使用方往往要到预制构件进场或者安装前（甚至安装后）的质检时才能发现质量问题，重新生产势必影响工程进度，而驻厂监造属于事前和事中的有效控制措施。

对于装配式建筑主体结构的工程验收（尤其是隐蔽验收）从传统施工现场现浇大都转换成到工厂预制构件。尤其在预制混凝土部品（部件）生产时，受到混凝土配比、原材料质量、模具质量、隐蔽项目质量控制、施工（生产）工艺、过程控制等因素的影响，预制构件易出现外观尺寸偏差大、预留预埋件（孔）位置不准确、钢筋保护层厚度及套筒钢筋连接不规范、构件出厂强度不符合要求等质量问题。在施工安装后检查验收时，有些质量缺陷用常规检测手段难以发现，易造成质量安全隐患、引发工程返工的突出矛盾，抬高建筑施工成本，影响和制约装配式建筑健康发展。而实施驻厂监造正是为了避免上述问题而采取的必要措施。

预制混凝土构件是装配式建筑重要组成部分，因此为指导和加强我省装配式混凝土建筑预制构件驻厂监造管理的规范化、标准化，规范驻厂监造实施，提升预制构件质量品质，促进我省装配式建筑持续健康发展，制定本规程。

1.0.2  本规程适用于安徽省装配式混凝土建筑预制构件驻厂监造管理。

【条文说明】1.0.2 本规程适用于安徽省装配式混凝土建筑工程项目的预制构件驻厂监造管理，旨在管控和提高本省装配式混凝土建筑项目的预制构件生产质量，有效推动装配式建筑产业链完善和强化构件质量监督与追溯机制，促进装配式建筑高质量发展。

1.0.3  装配式混凝土建筑预制构件驻厂监造管理，除应符合本规程规定外，尚应符合国家和安徽省现行有关标准的规定。

【条文说明】 1.0.3 本规程仅针对装配式混凝土建筑驻厂监造规定其特有或需要强调的相关要求。因此，装配式混凝土建筑驻厂监造管理除应符合本规程外，尚应符合国家和安徽省的法律法规和其他相关的标准。

2 术语

2.0.1 装配式混凝土建筑 assembled building with concrete structure
建筑的结构系统由混凝土部件（预制构件）构成的装配式建筑。
2.0.2 预制构件  precast concrete component

在工厂预先生产制作的混凝土构件及部品（部件）。

2.0.3 驻厂监造 mill supervision
建设单位或其委托的第三方按相关规定对装配式建筑中的预制构件实施驻厂监督生产。

2.0.4 不合格品 unaccepted product

存在影响构件安装、结构安全、装饰装修和使用功能等质量缺陷的构件。

【条文说明】2.0.4 本规程所指不合格品是以预制混凝土构件生产单位为责任主体，在生产、运输过程产生的不合格构件。
 3 基本规定
3.0.1 建设单位或其委托的第三方应对装配式建筑中的预制构件实施驻厂监造。
【条文说明】 3.0.1 本条约定了驻厂监造的实施主体。《装配式建筑工程项目管理规程》DB34/T 4387-2023第6.1.5规定；“建设单位或其委托的第三方应按规定对装配式建筑中的预制部品部件实施驻厂监造，编制驻厂监造方案。”

驻厂监造主要工作包括：1 制定监造方案。确定监造团队，制定详细的监造方案，明确监造的内容、方法和要求。2 监造过程控制。全程参与预制构件的生产过程质量控制。对预制构件的生产各环节进行全面监督，及时发现和解决问题。3 实时记录和报告:监造人员需要进行实时记录，并按规定的程序和要求报告给委托方。

由于驻厂监造和工程监理工作有类似之处，且监理单位对工程项目的了解更为透彻，根据合肥市驻厂监造工作的开展经验来看，目前该项工作大多由项目监理单位承担。
3.0.2 建设单位应负责组织协调驻厂监造工作。在预制构件生产前，应组织工程总承包单位、设计单位、监理单位和预制构件生产单位开展驻厂监造交底工作。

【条文说明】3.0.2在预制构件生产前，建设单位应组织总承包单位、设计单位、监理单位和预制构件生产单位等建设各方，对项目驻厂监造实施机构、人员职责、协同设计、监造方案进行交底。

3.0.3 驻厂监造单位应编制项目驻厂监造实施方案，并报建设单位批准，明确人员配置、实施范围、实施程序、质量控制措施和方法。
【条文说明】 3.0.3 驻厂监造实施方案应包括下列内容：

1 工程概况。主要包括项目的主要信息，预制构件的应用情况。

2 工作组织。包括驻厂监造的人员配置及实施范围。

3 工作内容。包括生产单位质量管理体系运行、生产方案审查，原材料及配件验收、模具验收、首件验收、隐蔽验收、信息标识查验、成品验收、不合格品处置查验的相关管理方案等。

4 质量控制。包括各阶段质量控制的措施和方法。

3.0.4 工程总承包单位应统筹、协调预制构件生产单位编制预制构件生产方案，并指派专人参与驻厂监造工作。

3.0.5  预制构件生产单位应编制生产方案、质量控制措施、驻厂监造配合方案，并经驻厂监造单位审核同意。

【条文说明】 3.0.5 生产方案包括构件生产技术方案和制作计划、模具方案、成品贮存方案、运输方案等，质量控制措施包括工艺流程质量控制要点、质量检测和检查方案等。
3.0.6  驻厂监造机构应有任命文件，明确驻厂监造人员并符合下列要求：

1 具备建筑工程相关专业初级及以上专业技术职称，负责人应具备建筑工程类中级及以上专业技术职称；

2 具有2年及以上装配式建筑工程实践经验；

3 数量不宜少于2人，并应明确驻厂监造负责人。
【条文说明】 3.0.6 驻厂监造机构应有书面任命文件、并明确人员职责要求；任命文件应附驻厂监造人员身份证复印件和职称（或相应资格）证书，且职称和人员数量应符合要求。因装配式建筑构件生产涉及设计、结构、机电、检测等多个专业种类，应在预制构件生产质量监督中需要一定的专业能力，项目驻厂监造负责人需具备建筑工程类中级及以上专业技术职称或具备相应注册监理工程师、注册建造师等相应执业资格。

3.0.7 驻厂监造人员应履行以下职责：

1 审核预制构件深化设计文件及变更程序的有效性；

2 审核生产方案和质量控制措施；

3 审核预制构件生产单位的检测条件、能力，审查相关检测报告；

4 参与原材料质量验收、模具验收、隐蔽验收等预制构件生产过程的质量检查；

5 参与预制构件首件验收，并形成验收记录；

6 对预制构件成品质量进行验收，核查项目构件信息标识，审查出厂质量证明文件；

7 记录驻厂监造日志，留存驻厂监造资料。

【条文说明】 3.0.7 深化设计文件是预制构件生产的基本依据，深化设计的要求详见安徽省地方标准《装配式混凝土建筑深化设计技术规程》DB34/T 4764-2024。

参与图样会审：由于装配式混凝土结构属于新技术，不如现浇混凝土结构及钢结构设计成熟，设计人员在设计方案制定过程当中应与制作方、施工方交流探讨，吸取经验，使得设计方案不断优化和完善。在图样会审时，对涉及结构安全的问题，应从设计角度来解决，做到事前控制，以利于现场安装和质量保证。

生产方案包括构件生产技术方案和制作计划、模具方案、成品贮存方案、运输方案等；质量控制方案包括工艺流程质量控制要点、质量检测和检查方案等。方案应体现质量控制措施，验收措施、合格标准及加工、供应计划是否满足现场施工要求。

原材料质量验收包括：原材料进厂检验、复试等内容。

4 监造管理
4.1 一般规定
4.1.1 应建立驻厂监造工作例会制度，并形成书面记录。
4.1.2 应核查预制构件生产单位的以下内容：
1 质量管理体系运行情况，监督企业的质量管理与控制；
2 试验室和混凝土搅拌站质量管理制度的落实情况；
3 试验室、搅拌站、检测工具等计量设备和工器具的检定报告；
4 混凝土原材料配合比、预应力张拉以及其他涉及构件质量的计量设备检定或校核报告。
4.1.3 监造内容应包括原材料及配件验收、模具与首件查验、隐蔽工程验收、成品验收、不合格品处置查验等工作。

【条文说明】 4.1.2 本条规定了驻厂监造的主要工作内容。原材料及配件验收、模具与首件查验、隐蔽工程验收、成品验收、不合格品处置查验是确保预制构件质量的重要环节。
4.1.4 预制构件质量管理应符合《工厂预制混凝土构件质量管理标准》JG/T 565 的要求。
4.2 原材料及配件
4.2.1 预制构件的原材料及成品应满足节能环保相关要求，并应符合现行国家标准《民用建筑工程室内环境污染控制标准》GB 50325、《建筑材料放射性核素限量》GB 6566和室内建筑装饰材料有害物质限量的相关规定。

4.2.2 应对预制构件质量有重要影响的原辅材料和配件进行进场验收，包括钢筋（含成型钢筋）、保温材料、拉结件、灌浆套筒等。
【条文说明】 4.2.2 原材料质量的优劣对预制构件质量起着决定性影响，构件生产单位应认真做好原材料的进厂验收工作，驻厂监造应参与相关工作。

原辅材料和配件包括钢筋(含钢筋、成型钢筋、钢绞线、锚具、连接器)、水泥、掺合料、减水剂、骨料、脱模剂、保温材料、预埋吊件、拉结件、灌浆套筒等。

应要求原材料供货方提供满足要求的技术证明文件，证明文件包括出厂合格证和检验报告等，有特殊性能要求的原材料应由双方在采购合同中给予明确说明。

应复核原材料材料复试检测报告。
4.2.3 灌浆套筒进厂前应有型式检验报告及匹配性试验报告，并按进厂检验批进行接头试验。

4.2.4 采购同一厂家同批次材料、配件及半成品用于生产不同工程的预制构件时，可统一划分检验批，检验结果对同期使用的工程项目有效。
【条文说明】 4.2.4 原材料及配件应按照国家现行有关标准、设计文件及合同约定进行进厂检验。预制构件生产单位将采购的同一厂家同批次材料、配件及半成品用于生产不同工程的预制构件时，可统一划分检验批；获得认证的或来源稳定且连续三批均一次检验合格的原材料及配件，进场检验时检验批的容量可按有关规定扩大一倍，且检验批容量仅可扩大一倍。扩大检验批后的检验中，出现不合格情况时，应按扩大前的检验批容量重新验收，且该种原材料或配件不得再次扩大检验批容量。

考虑到在工厂实际项目中，往往有同批次材料、配件及半成品用于生产不同工程的预制构件情况，而每个工程都有不同的驻厂监造人员，为简化程序，建议建立驻厂监造的相关检验结果的互认制度，有利于提高工作效率。
4.3 模具与首件查验
4.3.1 应对首次组模后的模具进行验收，并形成记录。预制构件模具验收驻厂监造抽查记录表见附录A。

【条文说明】 4.3.1预制构件生产应建立健全模具验收、使用制度。

模具检查验收项目一般包括以下几方面内容：

(1)形状；(2)材质；(3)尺寸偏差；(4)平面平整度；(5)边缘；(6)转角；(7)套筒、预埋件定位；(8)孔眼定位；(9)出筋定位；(10)模具的刚度；(11)组模后牢固程度；(12)连接处密实情况；(13)较高模具防止倾倒的措施等。

模具应正确涂刷脱模剂、缓凝剂，模具部件之间应连接牢固且接缝紧密，防止混凝土振捣成型时造成模具偏移和漏浆。模具尺寸、预埋件与预留孔洞允许偏差详见《装配式混凝土建筑技术标准》GB/T 51231第9.3节的规定。

模具使用的钢材应符合质量合格的钢材，模具应具有足够的强度、刚度和稳定性。模具组装正确，应牢固、严密、不漏浆，并符合构件的精度要求。模具堆放场地应平整、坚实、不应有积水，模具应清理干净，模具表面除饰面材料铺贴面范围外，应均匀涂刷脱模剂。
4.3.2 应对首次组模验收后的构件隐蔽工程、成品进行验收，并形成预制构件首件验收记录。预制构件首件验收驻厂监造抽查记录表见附录B。
【条文说明】 4.3.2首件验收是预制构件批量制作前预先对生产过程的前期控制手段，也是工序质量控制的重要方法。对首个预制构件生产前，在首件模具检测后应进行一次隐蔽工程、混凝土浇筑试验及成品检验。其主要目的是在预制构件制作时，防止产品出现成批量的质量问题，达到检验验证设计与生产工艺的合理性、可行性，确保构件质量。驻厂监造机构根据构件预制构件生产单位申请应向建设单位报请组织并参与构件首件验收。首件验收检验记录应由建设、监理、设计、总承包（施工单位）、预制构件生产单位等各方项目相关负责人共同签字确认。首件验收记录应如实记录验收情况、存在问题和处理记录，针对存在的问题，由各责任单位负责整改和完善。

当遇到以下情况时，应进行首件验收。

1.项目预制构件首次批量生产时（前）；

2.预制构件生产间隔较长时间重新生产时；

3.结构设计或生产工艺发生重大变更。

隐蔽工程、成品的首件验收可根据生产实际，按构件类型分别或同时进行。

首件验收按构件类型可分为：1.外观质量验收；2.预制楼板类构件验收；3.预制墙板类构件验收；4.预制梁柱桁架类构件验收；5.异型构件验收；6.装饰类构件验收。

4.3.3 应审核构件生产模具管理使用方案和检修记录。除首次组模的模具验收外，对同一组模具每重复使用50次检查不应少于一次，不超过50次时检查不少于1次。并形成检查记录。

4.4 隐蔽工程

4.4.1 预制构件混凝土浇筑前应对隐蔽项目进行验收，并符合下列要求：

1 构件隐蔽项目验收可按批进行，形成验收记录表并附影像资料；

2 每日不同生产线生产的各类构件为一批次，每批次不少于5件。少于5件时，检查不得少于1件。

预制构件隐蔽项目驻厂监造抽查验收记录表见附录C。
4.4.2 浇筑混凝土前应进行钢筋、预应力筋等隐蔽工程检查。检查项目应包括：

1 钢筋的牌号、规格、数量、位置和间距；

2 纵向受力钢筋的连接方式、接头位置、接头质量、接头面积百分率、搭接长度、锚固方式及锚固长度；

3 箍筋弯钩的弯折角度及平直段长度；

4 钢筋的混凝土保护层厚度；

5 预埋件、吊环、插筋、灌浆套筒、金属波纹管的规格、数量、位置及固定措施；

6 预埋线盒和管线的规格、数量、位置及固定措施；

7 夹芯外墙板的保温层位置和厚度，拉结件的规格、数量和位置；

8 预应力筋及其锚具、连接器和锚垫板的品种、规格、数量、位置;

9 灌浆孔、排气孔、锚固区局部加强构造。

【条文说明】 4.4.2 钢筋进厂后，进行钢筋的外观验收，取样复试。钢筋骨架尺寸应准确， 钢筋品种、规格、强度、数量、位置应符合设计和验收规范文件要求，钢筋骨架入模后不得移动，并确保保护层厚度。

埋件、套筒、接驳器、预留孔等材料应合格，品种、规格、型号等符合 设计和方案要求。预留位置正确，定位牢固。

混凝土浇捣前应在厂家自检合格后报驻厂监造验收，应对钢筋、保护层、预留孔道、埋件、接驳器、套筒等逐件进行验收，经验收合格后才准浇混凝土。混凝土原材料及外加剂应有合格证、备案证明验证单，并在厂内试验室进行复试。混凝土配合比、塌落度符合规范要求，并做抗压强度试块。混凝土应振捣密实，不应碰到钢筋骨架、面砖、埋件等，随时观察模具、门窗框、埋件预留孔等，出现变形移位及时采取措施。蒸压养护应符合相关要求。

4.5 成品验收

4.5.1 应对预制构件进行成品验收，并形成收记录表。预制构件成品验收驻厂监造抽查记录表见附录D。

【条文说明】 4.5.1 成品预制构件检验记录应由建设单位、监理单位、设计单位、总承包单位(施工单位)、预制构件生产单位共同签字确认。

应对每层成品构件分类进行验收，每类构件验收不得少于5件，少于5件时，验收不得少于1件。

构件验收分类应在驻厂监造方案中予以明确，可按外墙板、内墙板、叠合板、楼梯、阳台、空调板等进行分类。

4.5.2 应对预制构件生产单位自检合格的成品构件进行出厂检验，对于同一楼层、同一工艺、同一类型的预制构件，检验应符合下列要求：

1 数量不应少于5件且不少于10%；

2 检验数量少于5件时，检验不得少于1件。

预制构件出厂验收驻厂监造抽查记录表见附录E。

4.5.3 应对成品构件质量证明文件进行检查。质量证明文件应包括：

1 设计及变更文件；

2 原材料质量证明文件和检验报告；

3 混凝土质量证明文件；

4 结构性能检测报告和预制构件型式检验报告；
5 钢筋接头试验报告；

6 钢筋套筒与灌浆连接匹配性工艺检验报告；

7 预应力筋用锚具；

8 连接器质量证明文件和抽样检验报告；

9 预应力筋安装；

10 张拉检验记录；

11 预制构件质量处理方案和验收记录；

12 隐蔽工程验收记录；

13 其他必要的文件和记录。       

4.5.4应对构件标记标识进行监督核查。

【条文说明】 4.5.4 预制构件标记标识应符合下列要求：
1 构件标识使用喷涂方式进行标识时应包含企业名称、工程名称、构件编号、构件尺寸、构件重量、构件状态、检查人和生产日期；

2 使用二维码或电子标签（RFID）等非表面喷涂方式进行标识时，除第1款的要求外，还应包含构件原材料质量证明文件、过程验收等更多有效信息。

3 构件编号应规范、简洁，包括安装位置、构件类型、构件型号等信息。构件编号应与图纸设计一致，且具有唯一性。

4 构件标识应清晰，位置显著，便于识别。

预制构件标记标识尚应满足安徽省其他相关标准要求。
4.6 不合格品处置

4.6.1 应检查预制构件生产单位不合格品管理制度的落实情况。
【条文说明】 4.6.1 预制构件生产单位应建立预制构件不合格品管理制度，明确不合格构件处置程序（流程），设立不合格品处置区，制定不合格品处置台账，按程序记录不合格品处置过程，并定期汇总分析，改进生产工艺、措施。

4.6.2 不合格品应按质量缺陷类别制定相应的处置流程和方案。并符合下列规定：

1 外观质量缺陷根据其影响结构性能、安装和使用功能的严重程度划分为严重缺陷和一般缺陷；

2 对出现的一般质量缺陷应进行修整并达到合格；

3 对已经出现的严重质量缺陷应制定技术处理方案，经设计单位确认，报驻厂监造负责人同意后方可处理，并重新组织由驻厂监造人员参加的验收；

4 对有质量缺陷的预制构件应建立台账，并留存处理记录；
5 报废产品处置应留有记录。

【条文说明】 4.6.2 预制构件生产时应采取措施避免出现外观质量缺陷。严重缺陷和一般缺陷的具体分类详见国家标准《装配式混凝土建筑技术标准》GB/T 51231-2016第9.7.1条。
不合格品处置流程和方案主要有：
1 对外形尺寸、外表、预埋超差出现的一般质量缺陷构件，经修整并达到合格，可不记入不合格品处置台账，但应按处置程序留有处理记录； 
2 对超过尺寸允许偏差且影响结构性能和安装、使用功能的部位应经原设计单位认可，制定技术处理方案进行处理，并重新组织验收。无法满足上述处理要求的质量缺陷构件应予以报废，并留存相关文字和图像记录；对尺寸偏差过大或影响结构性能和安装、使用功能的构件，应制定技术处理方案，经原设计单位认可，报驻厂监造负责人同意后方可处理，并重新组织验收。

3 经处理后仍不能达到设计要求或经设计单位验算仍不能满足安全和使用功能的构件，应予以报废；

4 水电线管、非结构预埋件等预埋偏差影响施工安装的预制构件，修整后不应影响其结构性能和使用功能。
4.7 资料管理
4.7.1 驻厂监造应提供以下资料：

1 驻厂监造实施方案；

2 驻厂监造日志；

3 预制构件深化设计文件审核记录； 

4 生产方案和质量控制措施审核记录；

5 预制构件生产单位的检测条件、能力，相关检测报告审核记录；

6 原材料及配件进厂验收、模具验收、隐蔽验收、成品验收记录；

7 不合格品处置审核记录。

4.7.2 用于安徽省装配式建筑工程项目的预制构件，在进入施工现场时应提交驻厂监造资料。
【条文说明】 4.7.2 我省装配式混凝土建筑工程项目，在预制构件进场前，需要提供第4.7.1节规定的相关驻厂监造资料。


附录

附录A  预制构件模具验收驻厂监造抽查记录表
	工程名称
	
	预制构件模具编号
	

	构件生产单位
	
	验收日期
	

	检验项目
	检验规定
	检验记录

	主控项目
	模具的强度、刚度和整体稳固性 应符合标准要求
	

	
	预埋门窗框时，模具上应设置限 位装置
	

	
	模具缝隙应紧密，并防止漏浆
	

	一般项目
	允许偏差 (mm)
	长度
	≤6m
	1,-2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	>6m且≤12m
	2,-4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	宽度、高
(厚)度
	墙板
	1,-2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	其他构件
	2,-4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	底模表面平整度
	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	对角线差
	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	侧向弯曲
	L/1500, 且≤5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	翘曲
	L/1500
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	组装缝隙
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	端模与侧模高低差
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	模具清理、
涂刷脱模
剂、缓凝剂
情况
	清洁，涂刷应均匀、无漏刷、无堆积，不得沾污钢筋及影响预制 构件外观效果
	

	构件生产单位 检验结果
	
	检验人 ：
年  月   日

	驻厂监造单位 检验结论
	
	检验人 ：
年  月   日

	总承包单位(施
工单位)参验结
论(参验时填
写 )
	
	检验人 ：
年  月   日


附录B 预制构件首件验收驻厂监造抽查记录表

	工程名称
	
	构件类型
	

	构件生产单位
	
	验收日期
	

	检验项目
	检验规定
	检验记录

	隐蔽工程
	钢筋工程应符合合同约定和设计要求
	

	
	预埋灌浆套筒和保温拉结件应符合规定
	

	
	预埋件安装允许偏差应符合规定
	

	 混凝土浇筑与养护
	混凝土浇筑应符合规定
	

	
	混凝土振捣应符合规定
	

	
	预制构件粗糙面成型应符合规定
	

	
	预制构件养护应符合规定 
	

	
	预制构件脱模起吊的混凝土强度应符合设计要求
	

	成品检验
	构件外观质量应符合规定
	

	
	构件外形尺寸应符合规定
	

	
	预埋部件应符合规定
	

	
	构件结合面应符合规定
	

	 问题及整改情况
	

	 构件生产单位检验结果
	
	检查人 ：
年   月   日

	 驻厂监造单位检验结论
	
	检查人 ：
年   月  日

	总承包单位(施
工单位)参验结
论(参验时填
写 )
	
	检查人 ：
年   月   日


附录C  预制构件隐蔽项目验收驻厂监造抽查记录表
	工程名称
	
	构件编号
	

	构件生产单位
	
	验收日期
	

	检验项目
	检验规定
	检验记录

	钢筋工程
	钢筋的牌号、规格、数量等应符 合合同约定和设计要求
	

	
	钢筋的连接应符合设计和
GB/T51231-2016第9.4.2条规定
	

	
	螺纹接头和半灌浆套筒连接接头 扭力值应符合规定
	

	
	钢筋成品和钢筋桁架尺寸偏差应 符合GB/T51231-2016第9.4.3条规定
	

	预埋灌浆套筒和保温拉结件
	预埋灌浆套筒规格型号应符合合同约定和设计要求
	

	
	保温拉结件的规格型号应符合合同约定和设计要求
	

	
	保温拉结件的安装应符合设计、 标准和产品使用规定
	

	预埋件和预留孔洞
	预埋件安装允许偏差应符合规定
	

	问题及整改情况
	

	构件生产单位检验结果
	
	检查人 ：
年   月   日

	驻厂监造单位检验结论
	
	检查人 ：
年   月  日

	总承包单位(施工单位)参验结论(参验时填写 )
	
	检查人 ：
年   月   日


附录D 预制构件成品验收驻厂监造抽查记录表
	工程名称
	

	建设单位
	
	检验日期
	

	总承包单位
(施工单位)
	
	构件生产单位
	

	构件主要信息
	名称
	编号
	 出厂试验(或实测)强度
	生产日期

	
	
	
	
	

	构件外观质量
	检验项目
	检查情况
	检验结果

	
	裂缝、蜂窝、夹渣、孔洞、露筋情况
	
	

	
	缺棱掉角、棱角不直、翘曲不平、飞出凸肋等情况
	
	

	
	构件连接处混凝土及连接钢筋、连接 件情况
	
	

	
	构件表面麻面、掉皮、起砂
	
	

	构件外形尺寸
	长度、宽度、厚度、对角线差、外形
	
	

	预埋部件
	预制构件上的预留插筋、预埋件、预  埋线盒、预留孔洞、预埋套筒的规格、 位置、数量、灌浆套筒通透性
	
	

	构件结合面
	粗糙面、键槽情况
	
	

	  构件生产单位检验结果
	
	检验人 ：
年   月   日

	  驻厂监造单位检验结论
	
	检验人 ：
年   月   日

	总承包单位(施工
单位)参验结论(参
验时填写)
	
	检验人 ：
年   月   日


附录E 预制构件出厂验收驻厂监造抽查记录表

	工程名称
	

	构件生产单位
	
	出厂检验时间
	

	构件主要信息

	构件编号
	楼栋楼层
	强度等级
	代表构件类型

	
	
	
	
	

	构件外观质量
	检验项目
	检查情况

	
	裂缝、蜂窝、夹渣、孔洞、露筋情况
	

	
	缺棱掉角、棱角不直、翘曲不平、飞出凸肋等情况
	

	
	构件连接处混凝土及连接钢筋、连接件情况
	

	
	构件表面麻面、掉皮、起砂
	

	构件外形尺寸
	长度、宽度、厚度、对角线差、外形
	

	强度
	出厂试验（或实测）混凝土强度
	

	预埋部件
	预制构件上的预留插筋、预埋件、预埋线盒、预留孔洞、预埋套筒的规格、位置、数量、灌浆套筒通透性
	

	构件结合面
	粗糙面、键槽情况
	

	钢筋保护层
	钢筋保护层厚度
	

	构件生产单位检验结果
	
	检验人 ：
年   月   日

	驻厂监造单位检验结论
	
	检验人 ：
年   月   日

	总承包单位(施工单位)参验结论(参验时填写)
	
	检验人 ：
年   月   日




