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Abstract
The prefabricated components are made in the prefabricated factory, the quality management of components is more and more 
affecting the construction progress and engineering quality of prefabricated buildings. Therefore, this paper mainly analyzes the 
quality management and control of components, and puts forward some reasonable suggestions.
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摘　要

预制构件在预制工厂制作完成，构件的质量管理正在越来越多的影响到装配式建筑的建设进度和工程质量。因此，论文主要
对构件的质量管理与控制进行分析，并提出合理化建议。
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1 中国装配式建筑现状

1.1 装配式建筑稳步推进

中共中央、国务院大力推广装配式建筑，减少建筑垃圾

和扬尘污染，缩短建造工期，提升工程质量。要求制定装配

式建筑设计、施工和验收规范。完善部品部件标准，实现建

筑部品部件工厂化生产。

目前，中国 31 个省、市、自治区陆续出台政策，形成

了政府引导、市场主导，各方主体参与，全面推动装配式建

筑发展。

1.2 装配式建筑结构类型

装配式建筑是指用预制部品部件在工地装配而成的建

筑。这种建筑是通过在工厂或施工现场的专用场地预制部品

部件，通过机械吊装和一定的连接方式把零散的预制部品部

件连接成为一个整体而建造起来的。装配式建筑具有设计标

准化、生产工厂化、施工装配化、装修一体化、管理信息化

和应用智能化的特征。

装配式建筑结构体系主推三类：第一类为装配式混凝土

结构，包括框架结构、剪力墙结构、框架 - 剪力墙结构、框

架筒体结构等；第二类为装配式钢结构；第三类为装配式木

结构。从装配式建筑发展现状来看，装配式混凝土结构目前

占据主导地位，这体现在基地企业数量、部品部件生产企业

数量和竣工项目及新开工项目等。

2 装配式建筑的特点

2.1 工业化生产 

预制部品部件在工厂统一化、标准化生产，有利于工业

化、机械化生产方式的应用。采用工业化的生产方式可以提

高劳动生产率，保障工人劳动条件，有利于控制产品质量，

检验产品出厂品质，保证部品部件的高品质。在工厂生产的

环境下，模具的使用更加精细，复杂多样的模具可以使预制

部品部件的造型丰富多样。在产品制作成本上，能降低工程
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建造成本。

2.2 施工方便，节省模板 

主要构件预制墙板、叠合板、楼梯、叠合梁等在工厂完成，

现场模板使用量少，混凝土浇筑量小，施工更方便快捷。

2.3 环境影响小 

工厂化制作减少了大量的项目现场施工工序和湿作业，

减少了噪音和建筑垃圾、施工粉尘，更为环保。

2.4 产品质量高 

工厂化的生产，模具精度高，生产更标准，尺寸更精准，

外观更美观，还将水电预埋、预留孔洞等一次制作完成，使

产品质量明显提高。

2.5 缩短施工工期，加快投资回收 

建造时间可缩短 20~30%，经济效益明显提高。

2.6 运输条件要求高 

由于装配式建造方式的特殊性，预制部品部件需要大型

运输和安装设备，增加了运输安装成本。一般为 100km 且不

超过 150km 运输半径，则能有效保证经济效益 [1]。

3 装配式混凝土建筑部品部件工厂质量管理与

控制
3.1 预制构件概述

预制构件制作是装配式混凝土建筑的关键环节。按建设

工期生产出高品质的构件并尽可能地降低成本，不仅需要工

厂有基本的硬件配置，还需要可靠的技术和定量精细的管理。

工厂管理者应有强烈的计划意识、定量意识、优质意识和注

重细节的意识，具备技术和管理能力。

预制混凝土构件可分为八类，包括楼板、剪力墙版、外

挂墙板、框架墙板、梁、柱、复合构件和其他构件。预制构

件制作有不同的工艺，常用预制构件的制作工艺有固定式和

流动式。固定式包括模台工艺、立模工艺、和预应力工艺。

流动式包括流水线工艺和自动流水线工艺。无论采用哪种工

艺方式，预制工厂的基本设置大体上一样，包括混凝土搅拌

站、钢筋加工车间、构件制作车间、构件存放场地、材料仓库、

实验室、模具维修车间、办公室、食堂、蒸汽源、产品展示区等。

3.2 工厂管理系统

预制构件工厂的主要管理包括生产管理、技术管理、质

量管理、成本管理、安全管理、设备管理、人事管理等。依

据管理职能和分工组织任命负责人，人员配置与工厂的设备

条件、技术要求、生产能力相匹配，一般要求如下：

（1）总工（技术负责人）一般应具有 10 年以上工作经验，

具有高级工程师职称或一级建造师证书。

（2）实验室技术负责人具有 5 年以上工作经验且具有

高级工程师或一级建造师执业资格证书。

（3）质量负责人具有 5 年以上施工管理工作经验，具

有中级职称。

（4）安全负责人具有安全管理证书，大专以上学历。

（5）生产负责人 10 年以上生产管理经验，年龄 50 岁

以下。

（6）BIM 工程师有 3 年以上工作经验有 BIM 证书。

（7）设备负责人，机电专业工程师，3 年以上工作经验。

3.3 技术管理

预制构件工厂技术管理主要按照设计图样和行业标准、

国家标准的要求，生产出安全可靠品质优良的构件，主要工

作内容有：

①根据产品特征确定生产工艺，按照生产工艺编制操作

规程。

②建立技术与质量管理体系。

③制定技术与质量管理流程，进行常态化管理。

④全面深入细致研究领会设计图样和行业标准、国家标

准关于制作的要求，制定落实措施。

⑤设计各作业环节和各类构件制作技术方案。

完善的技术管理会形成技术档案，包括隐蔽工程验收记

录、构件工序检查资料等。技术资料与产品同步形成、收集

和整理。各种资料应由相关工序负责人验收签字。电子视频、

照片等能清晰而直观地呈现构件成型前的作业状态，隐蔽作

业质量可追溯，这是非常有利的电子档案。

3.4 质量管理

3.4.1 制定质量管理标准

以国家、行业、地方标准为依据制定每个种类产品的详

细标准。细化制定过程控制标准和工序衔接的半成品标准。

将设计或建设单位提出的规范规定之外的要求编制到产品标

准中，如观感标准、颜色标准等。

3.4.2 编制操作规程

操作规程的编制应符合产品的制作工艺，具有针对性、
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操作性和可推广性。

3.4.3 技术交底与质量培训

技术要求、操作规程等有技术负责人组织，质量部参与，

对作业人员进行规程培训、技术交底，并组织考试，合格者

上岗。

3.4.4 质量标准、操作规程上墙公示

质量标准、操作规程经培训考试后张贴在生产车间醒目

处，方便工人及时查看，或做成微信文件发至工人手机。

3.4.5 质量控制环节

质量控制应对每个生产程序、生产过程进行监控，并认

真执行检验方法和检验标准。重要环节，如原材料、模具、

浇筑前、预埋件、首件等，必须严格控制。

3.4.6 质量管理人员责任细化

按照生产程序安排质量管理人员，进行过程质检，要求

上道工序对下道工序负责的原则，不合格品不得流转到下一

个工序。按照原材料进厂、钢筋加工、模具组装、钢筋吊入、

混凝土浇筑、产品养护、产品脱模、产品修补、产品存放、

产品出厂等相关环节，合理配置质量管理人员。

3.4.7 质检区和质检设施、工具配置

质检区要光线明亮，配备相关的质检设施如各种存放架，

模拟现场的试验装置等，脱模后的产品应转运到质检区质检

人员配备齐全检验工具，如卷尺、直尺、拐尺、卡尺、千分尺、

塞尺、白板等。

3.4.8 不合格品标识、隔离、处理方案

不合格产品应进行明显的标识，并进行隔离。经过修补

仍不合格的产品必须报废，对不合格品分析原因，采取措施

防止再次发生。

3.4.9 合格证设计

合格证内容应包含产品名称、编号、型号、规格、设计

强度、生产日期、生产人员、合格状态、质检员等相关信息，

合格证可以是纸质书写的，也可以将信息生成二维码或条形

码，也可以预埋芯片来记录产品信息。

3.4.10 合格产品标识

经过检验合格的产品出货前应进行标识，张贴合格证。

图样设计应美观大方，标识位置应统一，标识在容易识别又

不影响美观的地方。

3.5 质量控制

3.5.1 采用 BIM 信息化技术

建立精细的数字化 BIM 模型，用于检查梁柱节点钢筋的

碰撞、预埋件或预留洞与钢筋的碰撞等，对钢筋制作成型进

行优化，准确成型，避开或绕开预埋件、预埋管、预留洞等。

BIM 还可用于复杂模具设计，对复杂造型进行立体准确设计

模具等。

3.5.2 原材料控制

工厂依据评定标准，建立合格供应商名单，严格把控材

料的质量。进厂后依据国家、行业标准对原材料进行复试，

试验合格方可用于生产。不合格产品做退货处理，并分析查

找原因，出现 3 次试验不合格的厂家进入黑名单。

3.5.3 技术审查

技术负责人对生产技术的先进合理性进行动态管理，包

括产品拆分、产品出厂后的安装等实体质量，进行回访或跟踪。

对于连接件、连接螺栓、锚固板等进行技术审查，包括型式

检验报告、复试报告等。

3.5.4 混凝土

不同构件的混凝土标号是有不同要求的，同标号混凝土

用于不同构件坍落度也是不同的。用于蒸汽养护和自然养护

的构件配合比也是不同的。所以在原材试验、配合比设计、

开盘鉴定、混凝土施工记录、混凝土坍落度测量、混凝土试

块制作和养护、试压一系列的实施过程中要协同管理。对于

混凝土试块的制作与取样要协同，混凝土试块在浇筑地点取

样。取样应按照生产计划制定相应的试验计划，试验员负责

编制，技术负责人签字批准后实施。取样不得低于以下规定：

（1）每 100 盘，但不超过 100m³ 的同配合比混凝土，取样次

数不应少于 1 次；（2）每一工作班拌制的同配合比混凝土，

不足 100 盘和 100m³ 时其取样次数不应少于一次；（3）当一

次连续浇筑的同配合比混凝土超过 1000m³ 时，每 200m³ 取样

不应少于 1 次；（4）每次取样应至少留置 1 组标养试块，同

条件试块的留置组数应根据拆模、吊装、运输等实际需要确

定；不同养护条件构件的试块应增加留置组数。取样应为见

证取样，试压尤其注意混凝土试件应送到有见证取样资质的

第三方试验室，不得自行试压，无法定效力。用于拆模、吊装、

运输的试块可自行试压。
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3.5.5 养护

构件养护由技术负责人对不同类型的构件制定不同的养

护方法和养护流程，根据气候、天气等因素编制具体的养护

工艺。如果控制不到位混凝土构件容易翘曲、开裂，影响构

件质量，后果是不合格、报废。预制构件采用加热养护比较

普遍，要制定养护制度和养护规程，对于静停、升温、恒温

和降温时间进行严格控制，一般升温、降温不应超过 20°C/h，

最高养护温度不宜超过 65°C，构件出养护仓的表面温度与环

境温度的差值不应超过 20°C。对于大型构件、异型构件或立

模生产的构件采用自然养护方式，喷水、洒水，覆盖及时，

保持湿润状态但不得积水养护易开裂。冬季或温度低于 5°C

应保温养护。

3.5.6 构件脱模

脱模应严格按照顺序拆除模具，不宜采用振动方式拆模。

预制构件脱模时，应仔细检查确认预制构件与模具完全拆除

后方可起吊。起吊时混凝土的强度不低于设计强度的 75% 且

不小于 15MPa。脱模后质检员要对构件全数测量检查，当出

现表面破损和裂缝时，按技术方案进行修补，一般采用混凝

土专用修补浆料、环氧树脂浆料、专用防水浆料修补。修补

后质检员进行检查验收，测量构件的长、宽、平整度、对角线、

侧向弯曲、挠度、预留洞、预埋件、预埋管、键槽、插筋等，

填写表格存档。严重变形、严重缺陷要喷不合格或报废标志，

合格了应有合格标志。

3.5.7 存放

构件存放要有专门的场地，分类分规格存放，存放的方

式有立放法、靠放法、平放法。

（1）立放法适合存放实心墙板、叠合双层墙板、以及

需要修饰作业的墙板。

（2）靠放法适合存放三明治外墙板以及带其他异形的

构件。

（3）平放法适合存放叠合楼板、阳台板、柱、梁等。

存放的支承必须重视，设计师应给出存放要求，包括支

承点位置、存放层数、存放基础承载力等。设计未给出的工

厂技术负责人应制定存放方案，一般梁柱一般不超过 4 层，

叠合板不超过 6 层，楼梯不超过 5 层，外墙和内墙放置在焊

接的专门的支架上。放置要采用专用木方或枕木垫平，支点

应按设计图纸或核算的吊点位置，上下支点应在同一垂直线

上。构件存放不宜超过 3 个月，超过 3 个月构件容易出现裂缝。

3.5.8 出厂

出厂前技术负责人应对构件进行质量核定，核定验收内

容包括：预制构件的外观质量，预制构件的外形尺寸，预制

构件的钢筋、连接套筒、预埋件、预留孔洞等，预制构件出

厂前构件的外装饰和门窗框。

技术资料齐全，构件合格证签字盖章。当发现有不合格

项的构件时，禁止出厂。

3.5.9 预制构件吊运、存放、运输质量要点

按照正确的吊装位置，选择安全合格的吊具，准确垫放

垫木、支承点，防止磕碰，防止污染 [2]。

4 结语

装配式建筑构件在质量管理与控制有多种多样的管理方

法和管理手段，笔者想以陈宜明提出的装配式建筑“一体两翼”

协同发展作为对装配式建筑的期望和方向，“一体”指建筑

体系的完善、成熟和可复制、可推广；“两翼”指以工程总

承包（EPC）模式承建装配式建筑和基于 BIM 技术的一体化

设计。

预制工厂的管理标准化和自动化是未来的趋势，需要多

方协同和有力的支承，包括：（1）高标准的部品部件需要严

格管理的技术人员和敬业的产业工人；（2）需要先进的生产

流水线；（3）需要质量控制制度和检验制度、技术标准；（4）

更需要科研技术的发展和创新。

最后希望中国的装配式建筑在“十四五”发展得更好，

预制构件质量越来越好，人民安居乐业，生活幸福。
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