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[bookmark: _Toc499218911]预制混凝土构件用金属预埋吊件
[bookmark: _Toc408175264][bookmark: _Toc408310088][bookmark: _Toc408310270][bookmark: _Toc408317483][bookmark: _Toc531628748]1范围
本标准规定了预制混凝土构建用金属预埋吊件（双头吊钉、内螺纹提升板件等）的分类、型式与标记、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输、储存等。
[bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2]本标准适用于在混凝土预制构件脱模、运输和吊装过程中使用的专用金属预埋吊件，包括双头吊钉、内螺纹提升板件、提升预埋螺栓、压扁束口带横销套筒。
[bookmark: _Toc408175265][bookmark: _Toc408310089][bookmark: _Toc408310271][bookmark: _Toc408317484][bookmark: _Toc531628749]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。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是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 50204      混凝土结构工程施工质量验收规范
GB 50661      钢结构焊接规范
GB 50666　　　混凝土结构工程施工规范
GB/T 193　　　普通螺纹  直径与螺距系列
GB/T 196　　　普通螺纹  基本尺寸
GB/T 197　　　普通螺纹  公差
GB/T 228　　  金属材料  室温拉伸试验方法
GB/T 699       优质碳素结构钢技术条件
GB/T 700       碳素结构钢
GB/T 3077      合金结构钢
GB/T 3098.1    紧固件机械性能  螺栓、螺钉和螺柱
GB/T 3098.2    紧固件机械性能  螺母  粗牙螺纹
GB/T 3098.6　  紧固件机械性能  不锈钢螺栓、螺钉和螺柱
GB/T 3098.15　 紧固件机械性能  不锈钢螺母
GB/T 3103.1    紧固件公差 螺栓、螺钉、螺柱和螺母
GB/T 5267.1    紧固件 电镀层
GB/T 5267.3    紧固件 热浸镀锌层
GB/T 6400      金属材料 线材和铆钉剪切试验方法
GB/T 8923     涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级
GB/T 51231     装配式混凝土建筑技术标准
GB/T 13912     金属覆盖层 钢铁制件热浸镀锌层技术要求及试验方法
JGJ 1          装配式混凝土结构技术规程
[bookmark: _Toc408175266][bookmark: _Toc408310090][bookmark: _Toc408310272][bookmark: _Toc408317485][bookmark: _Toc531628750]3术语和定义
[bookmark: _Toc521656729]3.1
预制混凝土构件用金属预埋吊件 lifting anchor
预埋到混凝土中并用于预制构件的脱模、运输和吊装的金属制品，简称预埋吊件。
3.2 
双头吊钉headed anchor
通过预埋的方式安装在混凝土预制构件中，通过两端的扩头来提供锚固力和吊索相连接的预埋吊件。
[bookmark: _Toc521656730]3.3
内螺纹提升板件 plate socket anchor
[bookmark: _Hlk521567363]通过预埋的方式安装在混凝土预制构件中，由带内螺纹的管件和金属平板焊接而成，通过平板提供锚固力，通过内螺纹与吊索连接的预埋吊件。
[bookmark: _Toc521656732]3.4
提升预埋螺栓lifting anchor anchor
通过预埋的方式安装在混凝土预制构件中，由带内螺纹的管件和金属横杆组装而成，通过横杆提供锚固力，通过内螺纹与吊索连接的预埋吊件。
[bookmark: _Toc521656733]3.5
压扁束口带横销套筒
通过预埋的方式安装在混凝土预制构件中，由带内螺纹的管件与钢柱焊接而成，并将管件末端压扁，通过内螺纹与吊索连接的预埋吊件。
[bookmark: _Toc408175267][bookmark: _Toc408310091][bookmark: _Toc408310273][bookmark: _Toc408317486][bookmark: _Toc531628751]4分类、型式与标记
[bookmark: _Toc521656735]4.1分类
预埋吊件类型可分为双头吊钉、内螺纹提升板件、提升预埋锚栓和压扁束口带横销套筒等。
4.2型式
4.2.1 双头吊钉
[image: TIM截图20171202183139]
图1 双头吊钉
说明：
Dh-顶头直径；
Ds-杆直径（连接端）；
Df-底头直径（锚固端）；
L-吊钉高度。

4.2.2 内螺纹提升板件
[image: ]
图2 内螺纹提升板件
说明：
R-锚栓外径；
Rd-锚栓内螺纹名义直径；
e-锚栓内螺纹长度；
l-吊件高度；
c-板长；
f-板宽;
b-板厚。

4.2.3 提升预埋锚栓
[image: ]
图3 提升预埋螺栓
说明：
dnom-锚栓内螺纹名义直径；
g-锚栓内螺纹长度；
L-吊件高度；
D-螺栓外径；
-横杆孔直径。

4.2.4 压扁束口带横销套筒
[image: 图片1]
图4 压扁束口带横销套筒
说明：
M-套筒内螺纹名义直径；
g-钢销直径；
L1-钢销长度；
L-吊件高度；
-有效承载长度；
e-内螺纹长度。

4.3标记
4.3.1标记方法
预埋吊件的标记应有企业产品代码、吊件高度、允许起吊荷载、名称代号等四部分组成。
企业产品代码（按生产厂家产品目录）

吊件高度：单位为mm
允许起吊荷载：单位为kN，应由型式检验确定

名称代号：见表1











4.3.2  示例
a）允许起吊荷载为50kN，吊件高度为200mm的双头吊钉标记为：
××××-HZX-50-200 
b）允许起吊荷载为30kN，吊件高度为150mm的双头吊钉标记为：
××××-HZG-30-150 
c）允许起吊荷载为20kN，吊件高度为46mm的内螺纹提升板件标记为：
××××-PSIX-20-46 
d）允许起吊荷载为55kN，吊件高度为84mm的内螺纹提升板件标记为：
××××-PSIG-55-84
表1  名称代号
	分类与型式
	名称代号

	双头吊钉
	HZ

	内螺纹提升板件

	PSI

	提升预埋锚栓
	LAI

	压扁束口带横销套筒
	YSH




[bookmark: _Toc408175269][bookmark: _Toc408310093][bookmark: _Toc408310275][bookmark: _Toc408317488][bookmark: _Toc531628752]5要求
5.1 原材料
5.1.1钢材
[bookmark: _Hlk2242017][bookmark: _Hlk5528087]预埋吊件宜选用碳素结构钢、优质碳素结构钢、合金结构钢或不锈钢制造。
预埋吊件采用碳素结构钢时，其质量符合GB/T 700的规定。
预埋吊件采用优质碳素结构钢时，牌号不宜低于Q235B，其质量符合GB/T699的规定。
预埋吊件采用合金结构钢时，应选20Mn2或CM490型合金钢，其质量符合GB/T 3077的规定。
预埋吊件采用不锈钢时，其质量应符合GB/T 1220、GB/T 4237的规定。
5.1.2镀锌
热浸镀锌层符合GB/T 13912、GB/T 5267.3的规定

5.2 外观
5.2.1 双头吊钉外观
双头吊钉表面应无结疤、麻面、裂纹、夹渣等外观缺陷。如有镀锌，镀锌应均匀、完整。
5.2.2 内螺纹提升板件外观
内螺纹提升板件表面应无划痕、气泡等外观缺陷。如有镀锌，镀锌应均匀、完整。焊缝应符合GB50661的要求。
内螺纹提升板件表面应无肉眼可见缺陷，无碰伤、拉毛、变形、裂纹、螺纹损坏和配合松动等缺陷。
5.2.3 提升预埋螺栓外观
提升预埋螺栓表面应无划痕、气泡等外观缺陷。如有镀锌，镀锌应均匀、完整。
提升预埋螺栓表面应无肉眼可见缺陷，无碰伤、拉毛、变形、裂纹、螺纹损坏和配合松动等缺陷。
5.2.4 压扁束口带横销套筒外观
压扁束口带横销套筒表面应无划痕、气泡等外观缺陷。如有镀锌，镀锌应均匀、完整。焊缝应符合GB50661的要求。
压扁束口带横销套筒表面应无肉眼可见缺陷，无碰伤、拉毛、变形、裂纹、螺纹损坏和配合松动等缺陷。
5.3 尺寸与偏差
5.3.1 双头吊钉允许尺寸偏差
双头吊钉允许尺寸偏差应符合表2规定。
 表2 双头吊钉尺寸允许偏差                             单位为mm
	序号
	项目
	允许偏差

	1
	高度
	
1

	2
	顶头直径
	
1

	3
	杆直径
	+1 

	4
	底头直径
	
1


5.3.2 内螺纹提升板件允许尺寸偏差
内螺纹提升板件允许尺寸偏差应符合表3规定应符合表3规定。
表3 内螺纹提升板件尺寸允许偏差                  单位为mm
	序号
	项目
	允许偏差

	1
	外形尺寸
	高度
	整体高度
	±1

	
	
	
	内螺纹高度
	±1

	2
	
	提升板长度
	±1

	3
	
	提升板宽度
	±1

	4
	
	提升板厚度
	±1

	5
	
	提升板翘曲
	L/50

	6
	
	提升板与螺栓管夹角
	±1°

	7
	
	中心线位置
	±1

	8
	
	螺栓孔壁厚
	±0.5


5.3.3 提升预埋锚栓允许尺寸偏差
提升预埋锚栓允许尺寸偏差应符合表4规定应符合表4规定。
表4 提升预埋锚栓尺寸允许偏差                    单位为mm
	序号
	项目
	允许偏差

	1
	外形尺寸
	高度
	整体高度
	±1

	2
	
	
	内螺纹高度
	±1

	3
	
	锚栓直径
	±1

	4
	
	金属横杆长度
	±1

	5
	
	金属横杆直径
	±1

	6
	
	横杆孔直径
	±1

	7
	
	螺栓孔壁厚
	±0.5


5.3.4 压扁束口带横销套筒允许尺寸偏差
压扁束口带横销套筒允许尺寸偏差应符合表5规定。
表5 压扁束口带横销套筒尺寸允许偏差                       单位为mm
	序号
	项目
	允许偏差

	1
	外形尺寸
	高度
	整体高度
	±1

	
	
	
	内螺纹高度
	±1

	2
	
	钢柱长度
	±1

	3
	
	钢柱直径
	±1

	4
	
	钢柱弯曲
	L/50

	5
	
	钢柱与螺栓管夹角
	±1°

	6
	
	中心线位置
	±1

	7
	
	螺栓孔壁厚
	±0.5



5.4 力学性能
双头吊钉、内螺纹提升板件、提升预埋螺栓、压扁束口带横销套筒等预埋吊件的原材料力学性能应满足GB/T 228.1 金属材料_拉伸试验_室温试验方法中对材料性能的要求。
预埋吊件的允许起吊荷载应由型式检验中吊件力学性能试验和锚固性能试验结果综合确定。

[bookmark: _Toc531628753]6试验方法
[bookmark: _Toc318211607][bookmark: _Toc318214497][bookmark: _Toc334532079]6.1原材料试验
6.1.1 取样
吊件原材料的取样应符合GB/T 2975的规定。
6.1.3 力学性能
吊件原材料力学性能试验方法应GB/T 228和GB/T 6400的规定执行。
6.2吊件外观
[bookmark: _Toc521656746]6.2.1  外观质量和尺寸偏差
a）双头吊钉外观质量本标准按照5.2要求，在自然散射光线下，距离试样400mm-500mm目测外观项目。双头吊钉尺寸允许偏差检测方法见表6，表7。

表6 尺寸允许偏差
	序号
	项目
	检测方法

	1
	高度
	用量程不低于吊件高度的量具沿高度方向测量，取其偏差绝对值较大值，精确到0.1mm

	2
	顶头直径
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿顶头直径方向测量，取其偏差绝对值较大值，精确到0.1mm

	3
	杆直径
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿杆直径方向测量，取其偏差绝对值较大值，精确到0.1mm

	4
	底头直径
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿底头直径方向测量，取其偏差绝对值较大值，精确到0.1mm


表7 外观质量检测方法
	序号
	项目
	检测方法

	1
	表面处理
	目测

	2
	光洁度
	目测

	3
	结疤
	目测

	4
	麻面
	目测

	5
	裂纹
	目测

	6
	夹渣
	目测


b）内螺纹提升板件外观质量和尺寸允许偏差检测方法见表8、表9。
表8  尺寸允许偏差检测方法
	序号
	项目
	检验方法

	1
	外形尺寸
	整体高度
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿高度方向测量螺栓上沿到平板下沿，测取三个方向，取其偏差绝对值较大值

	2
	
	提升板长度
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿长度方向测量提升板，测取前中后三部分，取其偏差绝对值较大值，精确到0.1mm

	3
	
	提升板宽度
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿宽度方向测量提升板，测取前中后三部分，取其偏差绝对值较大值，精确到0.1mm

	4
	
	提升板厚度
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺测量提升板厚度，测取三个位置，取其偏差绝对值较大值，精确到0.1mm

	5
	
	提升板翘曲
	对角拉线测量交点间距离值的2倍

	6
	
	提升板与螺栓管夹角
	用量角器测侧向弯曲最大处

	7
	
	中心线位置
	拉线、游标卡尺检查

	8
	
	螺栓孔壁厚
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿三个方向测量孔壁厚，取其偏差绝对值较大值


表9  外观质量检测方法
	序号
	项目
	检验方法

	1
	表面处理
	目测

	2
	光洁度
	目测

	3
	划痕
	目测

	4
	气泡
	目测

	5
	裂纹
	目测和裂缝测试仪测量

	6
	夹渣
	目测

	7
	焊瘤
	目测

	8
	未焊透
	目测

	9
	未熔合
	目测

	10
	咬边
	目测

	11
	碰伤
	目测

	12
	拉毛
	目测

	13
	螺纹变形
	目测

	14
	配合松动
	目测


c）内螺纹提升板件外观质量和尺寸允许偏差检测方法见表10、表11。
表10  尺寸允许偏差检测方法
	序号
	项目
	检测方法

	1
	




外形尺寸
	整体高度
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿高度方向测量锚栓上沿到锚栓下沿，测取三个位置，取其偏差绝对值较大值

	2
	
	锚栓直径
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿直径方向测量锚栓，测取三个位置，取其偏差绝对值较大值

	3
	
	金属横杆长度
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿长度方向测量金属横杆，测取三个位置，取其偏差绝对值较大值

	4
	
	金属横杆直径
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿金属横杆直径方向测量，测取三个位置，取其偏差绝对值较大值

	5
	
	横杆孔直径
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿横杆孔直径方向测量，测取三个位置，取其偏差绝对值较大值

	6
	
	螺栓孔壁厚
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿三个方向测量孔壁厚，取其偏差绝对值较大值


表11  外观质量检测方法
	序号
	项目
	检验方法

	1
	表面处理
	目测

	2
	光洁度
	目测

	3
	划痕
	目测

	4
	气泡
	目测

	5
	裂纹
	目测和裂缝测试仪测量

	6
	碰伤
	目测

	7
	螺纹变形
	目测

	8
	配合松动
	目测


d）压扁束口带横销套筒外观质量和尺寸允许偏差检测方法见表12、表13。
表12  尺寸允许偏差检测方法
	序号
	项目
	检验方法

	1
	外形尺寸
	高度
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿高度方向测量螺栓上沿到平板下沿，测取三个方向，取其偏差绝对值较大值

	2
	
	钢柱长度
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿宽度方向测量提升板，测取前中后三部分，取其偏差绝对值较大值，精确到0.1mm

	3
	
	钢柱直径
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺测量提升板厚度，测取三个方向，取其偏差绝对值较大值

	4
	
	钢柱弯曲
	对角拉线测量交点间距离值的两倍

	5
	
	钢柱与螺栓管夹角
	用量角器测侧向弯曲最大处

	6
	
	中心线位置
	拉线、游标卡尺检查

	7
	
	螺栓孔壁厚
	用精度不低于0.1mm的游标卡尺沿三个方向测量孔壁厚，取其偏差绝对值较大值


表13  外观质量检测方法
	序号
	项目
	检验方法

	1
	表面处理
	目测

	2
	光洁度
	目测

	3
	划痕
	目测

	4
	气泡
	目测

	5
	裂纹
	目测和用游标卡尺测量

	6
	夹渣
	目测

	7
	焊瘤
	目测

	8
	未焊透
	目测

	9
	未熔合
	目测

	10
	咬边
	目测

	11
	碰伤
	目测

	12
	拉毛
	目测

	13
	螺纹变形
	目测

	14
	配合松动
	目测


6. 3锚固性能试验
6.3.1试验项目
锚固的试验项目包括拉伸性能试验和剪切性能试验，所有试验项目样品数不应少于5个。
6.3.2混凝土试件
锚固性能试验用混凝土试件抗压强度和制作要求应符合以下规定：
a）砂石骨料应符合GB/T 14684和GB/T 14685的规定，粗骨料粒径不大于20mm；
b）采用符合GB 175规定的硅酸盐水泥或普通硅酸盐水泥，不应添加其他胶凝材料和外加剂；
c）混凝土的强度不应高于20MPa；
d）试件厚度不小于2，尺寸不宜过小，应保证加载设备支撑点不影响试验结果。
6.3.3试验用仪器设备
试验用仪器设备应符合以下规定：
a）试验设备见图6.1/6.2，应能连续平稳地加载，加载速度可控；
b）预埋吊件与加载设备支撑点净距不小于2；
c）位移测量参考点与预埋吊件净距不小于1.5。


[image: ] [image: C:\Users\liyue\AppData\Local\Temp\WeChat Files\634012857889966382.jpg]
图6.1：预埋吊件拉拔强度试验装置图   图6.2：预埋吊件剪切强度试验装置图
6.3.4试验方法
a）试验中应避免混凝土试件边缘破坏；
b）预埋吊件与加载设备支撑点净距应不小于2，荷载方向与预埋吊件保持同轴，加载应连续平稳，从开始加载经1 min~3 min荷载达到最大值直至破坏；
c）测量预埋吊件沿荷载方向上的位移，测量参考点与预埋吊件净距应不小于1.5，应消除预埋吊件倾斜和附加位移的影响。绘制荷载-位移曲线，记录破坏形式；
d）当荷载-位移曲线上出现大于最大荷载下位移10%的水平段时，或出现大于最大荷载5%的短暂荷载下降段时，如果没有其他干扰可判断预埋吊件出现滑移，记录水平段对应的荷载或短暂荷载下降前最大荷载为；
6.3.5试验程序
a)拉伸性能试验包括如下步骤：
(1)将基材混凝土放置在平整的地面上；
(2)将圆台型支架设置于基材混凝土之上，圆台型支架的上部平面与基材混凝土的表面保持平行，避免拉拔过程中产生剪切荷载，预埋吊件设置于基材混凝土的中心，预埋吊件露出基材混凝土的部分位于钢板A的圆孔的正下方；
(3)将传力钢筋穿过钢板A的圆孔与预埋吊件焊接连接；
(4)将穿心千斤顶、钢板B、力传感器、夹具依次穿过传力钢筋设置于钢板A之上，夹具用于固定传力钢筋，传力钢筋与穿心千斤顶、钢板B和力传感器的中心保持同轴，避免产生摩擦力，保证拉力可以完全传送至预埋吊件；
(5)将位移计支座固定在传力钢筋上，位移计放置在破坏区域外的基材混凝土之上，保证位移计测量结果的准确性；
(6)手动加载穿心千斤顶抬升传力钢筋，力传感器采集拉力数据，实现对预埋吊件的拉拔检测。
b)剪切性能试验包括如下步骤：
(1)将基材混凝土放置在平整的地面上；
(2)将圆台型支撑架置于基材混凝土之上，圆台型支撑架的上部平面与基材混凝土需保持在同一水准面上，预埋吊件设置于基材混凝土侧面的中心，预埋吊件露出基材混凝土的部分位于钢板A的圆孔的正下方；
(3)将传力钢筋穿过钢板A与钢板C相连，并通过钢板C的螺栓孔与预埋吊件相连；
(4)将穿心千斤顶、钢板B、力传感器、夹具依次穿过传力钢筋放置于圆台型支架顶部的钢板A之上，通过夹具固定传力钢筋，穿心千斤顶和力传感器的中心能够与传力钢筋和预埋吊件露出部分的中心保持同轴，传力钢筋不接触中间的试验装置，减少摩擦力，保证剪切力可以完全传送至预埋吊件；
(5)将位移计支座固定在传力钢筋上，位移计指针放置在破坏区域外的混凝土试件上，保证位移计测量结果的准确性。
(6)手动加载穿心千斤顶抬升传力钢筋，利用剪切强度试验装置的自锁系统完成对预埋吊件的剪切性能检测。
6.3.6试验数据处理和检验报告
6.3.6.1 试验数据处理
a)当试验时混凝土的强度在设计强度的（-20%，+30%）范围内时，可采用下列公式进行归一化处理， 


其中
[bookmark: _Hlk533084753]    [image: ]：吊件承载力换算值
    [image: ]：吊件承载力实测值
    [image: ]：与吊件承载力换算值对应的混凝土抗压强度
    [image: ]：混凝土抗压强度实测值。
检验报告给出的承载力值单位用千牛(kN) 表示，保留1 位小数; 位移单位用毫米( mm ) 表示，保留1 位小数。
b)测量值的平均值M按式（6.3.6.1）计算：

                                         ··················（6.3.6.1）
式中：

     第i个试验样品的测量值；

       试验样品数；

       第i个试验样品，i=1~n。

c)测量值变异系数按式（6.3.6.2）计算：

            （6.3.6.2）

d)测量值的标准值按式（6.3.6.3）计算：

                         （6.3.6.3）
式中：





 -系数，当 时； ；当 时；
6.3.6.2 允许起吊荷载
[E]=Mk/K
其中：[E]：允许起吊荷载；
      Mk：吊件承载力标准值；
      K：安全系数，不小于3.0。
6.3.6.3 检验报告
a)检验报告的信息页应包含所有必要信息，如预埋吊件样品信息（型号、规格、类别、批号及数量）；混凝土试件状况（骨料粒径、试件尺寸、抗压强度等）；预埋吊件安装情况（边距、间距、有效锚固深度等）等信息；
b)检验报告的数据页应列出所有影响结论的重要试验数据、破坏形式和试验曲线等。
[bookmark: _Toc531628754]7检验规则
预埋吊件检验应分为原材料检验、预埋吊件检验。
[bookmark: _Toc318211620][bookmark: _Toc318214510][bookmark: _Toc334532085]7.1预埋吊件原材料检验
7.1.1 检验项目
预埋吊件的原材料检验应在灌浆套筒批量加工生产前。
预埋吊件原材料应检验本标准5.1节要求的全部项目。
7.1.2　组批规则
原材料性能试验应以同钢号、同规格、同炉（批）号的材料为一验收批。
7.1.3　取样
力学性能、镀锌检验每验收批应分别抽取3个试样，且每个试样应取自不同根材料上。
7.1.4　判定规则
按7.1.1规定的检验项目检验，若3个试验均合格，则该批材料应判定为合格；若有1个试样不合格，应加倍抽样复检，复检全部合格时，仍可判定该批材料合格；若复检中仍有1个试样不合格，则该批材料应判定为不合格。
7.2预埋吊件检验
7.2.1分类及检验项目
预埋吊件检验应分为出厂检验和型式检验，检验项目应符合本标准第5章全部内容的规定。型式检验还应包括预埋吊件本身力学性能、拉拔锚固性能试验及剪切锚固性能试验。
[bookmark: _Toc329355016][bookmark: _Toc329960358][bookmark: _Toc329960438]7.2.2出厂检验
7.2.2.1检验项目
预埋吊件外观、标记、外形尺寸。
7.2.2.2取样及判定规则
预埋吊件外观、标记、外形尺寸检验：以连续生产的同原材料、同类型、同型式、同规格、同批号的1000个或少于1000个预埋吊件为一个验收批，随机抽取10%个进行检验。合格率不低于97%时，应评为该验收批合格；当合格率低于97%时，应加倍抽样复检，当加倍抽样复检合格率不低于97%时，应评定该验收批合格，若仍小于97%时，该验收批应逐个检验，合格后方可出厂。当连续十个验收批一次抽检均合格时，验收批抽检比例可由10%减为5%。
7.2.3型式检验
7.2.3.1型式检验条件
有下列情况之一时，应进行型式检验：
a)新产品定型鉴定；
b)正式生产后，材料、结构或工艺等有较大变化可能影响产品性能时；
c)正常生产连续两年；
d)停产一年以上，恢复生产时；
e)出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时。
7.2.3.2取样 
a） 对每种类型、级别、规格、材料、工艺的预埋吊件，进行型式检验时，预埋吊件数量不应少于10个。其中，拉拔锚固试件不应少于5个，剪切试件不应少于5个。
b）由型式检验单位先对送样接头试件进行外观、尺寸和标志检验，检验合格后由型式检验单位进行其他试验。
7.2.3.3判定规则
型式检验仅对外观、尺寸和标志判定是否合格，对吊件力学性能及锚固性能应该根据试验给出标准值。
当试验结果符合下列规定时应判定为合格：
a） 外观、尺寸和标志检验：对送交型式检验的预埋吊件应按5.1、5.2、5.3及5.4的要求，由检验单位检验，并按附录表A.1记录。
b） 吊件锚固性能检验：按照本规程6.3的要求求出标准值。

[bookmark: _Toc408175272][bookmark: _Toc408310096][bookmark: _Toc408310278][bookmark: _Toc408317491][bookmark: _Toc531628755]8标志、包装、运输和储存
[bookmark: _Toc521656754]8.1标志
出厂产品中，至少应有2%的产品在其背面或底面应有明显的标志。
8.1.1  组成
预埋吊件表面应刻印清晰、持久性标志。标志应包括符合4.3规定的标记和厂家代号、可追溯原材料性能的生产批号。厂家代号可以是字符或图案。生产批号代号可以是数字或数字与符号组合。
8.1.2  排列
预埋吊件表面的标志可单排也可双排排列。当双排排列时，名称代号、特性代号、主参数代号应列为一排。
8.1.3  标志示例
示例1：
碳钢双头吊钉，起吊荷载为50kN，吊件高度为200mm，商标为××××、生产批号为11211
表示为：××××-HZX-50-200- 11211
示例2：
合金钢双头吊钉，起吊荷载为30kN，吊件高度为150mm，商标为××××，生产批号为11211
表示为： ××××-HZG-30-150- 11211
8.2　包装
8.2.1  包装材料与表面标识
预埋吊件出厂应采用纸箱、编织袋或其它可靠包装。包装物表面上应标明产品名称、预埋吊件型式、数量、适用钢筋规格、制造日期、生产批号、生产厂名称、地址、电话等。
8.2.2  要求
预埋吊件包装应符合GB 9174的规定。
8.2.3  产品合格证与使用说明书
预埋吊件出厂时吊件包装内应附有产品合格证，同时应向用户提交产品质量证明书。
a） 产品合格证内容应包括：
——生产厂家名称；
——产品名称、型式；
——适用钢筋牌号、接头性能等级；
——生产批号、生产日期；
——质检员签章。
b） 使用说明书内容应包括：
——类型；
——型式、规格；
——适用钢筋强度等级；
——产品生产批号；
——执行标准
——检验项目、尺寸参数及检验结论；
——检验合格签章；
——使用条件；
——生产厂名称、地址、电话。
8.3运输及贮存
预埋吊件在运输及贮存过程中应妥善保护，避免雨淋、沾污或损伤。
[bookmark: _Toc396462126][bookmark: _Toc396462250][bookmark: _Toc396464956][bookmark: _Toc396465197][bookmark: _Toc397517277][bookmark: _Toc397517333][bookmark: _Toc397517375][bookmark: _Toc407625257][bookmark: _Toc407700099][bookmark: _Toc408175273][bookmark: _Toc408310097][bookmark: _Toc408310279][bookmark: _Toc408317492][bookmark: _Toc531628756]9包装、运输、贮存
[bookmark: _Toc521656758]9.1包装
镀锌产品宜装入PE袋中并用箱子封装。
产品应设有永久性标志，并至少包括以下内容：
a)生产者名称或商标；
b)产品标记；
c)生产日期；
d)检验合格证。
[bookmark: _Toc521656759]9.2运输
运输过程中宜轻装轻卸，并且做到防止雨淋。
[bookmark: _Toc521656760]9.3贮存
产品应按品种、规格生产日期分别堆放，堆放场地宜干燥。
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