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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由保定市东明水泥制品有限公司提出。

本文件由中国商品学会归口。

本文件起草单位：保定市东明水泥制品有限公司、河北满固电力器材有限公司、贵州凯晨电力器材

有限公司、河南新千玖晟电气科技有限公司、保定市泽宁电力设备有限公司、济宁市乾元电力杆塔有限

公司、山东裕集亚电力器材有限公司、甘肃裕盛泰电力器材有限公司、黑龙江鑫荣电力科技有限公司、

河北昌通电力器材制造有限公司、保定市恒赢电力器材有限公司、保定市满城永兴电力器材有限公司、

保定市满城顺达水泥制品有限公司、河北双博电力器材有限公司、吉达河北电力器材有限公司、江西谨

程电力设备有限公司、嘉祥鼎盛电力杆塔厂、通辽市合力水泥制品有限公司、保定力达水泥制品制造有

限公司、延川恒正电力科技有限公司、保定市飞跃水泥制品有限公司、通辽天源水泥制品有限公司、通

辽市天诚电力设备有限公司、富裕县鸿飞水泥制品有限公司、河北天拓电力器材制造有限公司、河北璐

瑶电力设备有限公司、河北瑶淼电力设备有限公司、河北恒跃电力设备有限公司、安徽辛科东水泥制品

有限公司、芜湖东林建设有限公司、齐齐哈尔市营佳水泥制品有限公司。

本文件主要起草人：王文芳、王茂、康子航、牛聪聪、高媛、杨哲、闫春香、张海龙、朱卫华、王

赛、王国兴、朱琪、康永进、尹伟、钱彦青、戴建浪、楚红光、金志强、王国志、韩永刚、王全增、陈

贺、陈楠、楚保峰、王颖、王少鹏、马英、方艳、王彬彬、魏宝俭、楚阳阳。



T/CS 463—2026

1

环形混凝土电杆制造质量控制规范

1 范围

本文件规定了环形混凝土电杆制造质量控制的设计控制、文件与资料控制、环境控制、设备控制、

原材料控制、关键制造过程控制、安全与环保控制、质量信息反馈管理和人员管理。

本文件适用于环形混凝土电杆（以下简称电杆）生产制造全过程的质量控制。

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 4623 环形混凝土电杆

GB 12801 生产过程安全基本要求

GB 12348 工业企业厂界环境噪声排放标准

GB/T 50476 混凝土结构耐久性设计标准

JC/T 2126.5 水泥制品工艺技术规程 第5部分：环形混凝土电杆

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 设计控制

电杆设计应以国家现行标准、行业规范及客户明确的使用要求为依据，重点遵循 GB/T 4623、GB/T

50476 等相关规范，结合电力、通讯等领域的使用场景，明确电杆的规格、强度等级、受力性能、耐久

性、防腐要求等核心指标。

设计文件应完整、规范，应包括但不限于以下内容：

a) 电杆结构图；

b) 配筋图；

c) 混凝土配合比设计；

d) 原材料技术要求；

e) 关键工序参数；

f) 力学性能指标；

g) 耐久性指标；

h) 防腐设计；

i) 检验要求。

设计文件编制完成后，应经技术部门、质量部门联合审核，审核通过后方可用于制造；若因原材

料更换、工艺调整、客户需求变更等需修改设计，应履行设计变更审批手续，明确变更原因、变更内容

及变更影响，变更文件应存档备查。
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新设计或设计变更后的电杆，应通过试制、力学性能试验、耐久性试验等方式进行验证，确认产

品符合设计要求和相关标准后，方可批量制造；试制过程中的数据应详细记录，作为设计优化的依据。

5 文件与资料控制

应建立完善的文件资料管理体系，分类管理设计文件、原材料合格证明、设备规格、作业指导书、

电杆检验指导书和相关标准等技术文件。

技术文件应由专业人员编制，文件内容应清晰、准确并符合标准化要求，各种技术文件的内容应

达到正确、完整和统一。

所有技术文件应按规定程序经相关部门审核、审批签字后方能生效。

生效后的文件应按岗位需求发放，确保相关岗位人员能够及时获取有效文件；文件保管应指定专

人负责，建立文件台账，明确保管期限。

技术文件的更改，应按更改规定和审批程序进行，与其相关的文件应做相应更改并签字，做好记

录。文件更改后应重新执行发放流程，确保各岗位使用的文件均为最新有效版本。

作废的旧文件应回收、标识并妥善处置，防止误用。

所有制造、检验、质量反馈等相关资料应如实记录，所有记录保存期限应不少于产品质保期，且不

少于3年。当出现质量问题时，可通过资料查询定位问题根源；资料记录应规范、清晰，签字确认齐全，

不应虚假记录、漏记。

6 环境控制

生产车间、原材料堆放区、成品堆放区应划分清晰，场地应平整、干净、整洁，无杂物堆积，避

免原材料、半成品、成品受到污染；生产车间应通风良好，采光充足，便于操作和质量检查。

混凝土搅拌、浇筑、养护等关键工序的环境温湿度应按技术文件的要求严格控制。

7 设备控制

各类设备应完好，并有操作规程和维修检定制度。

所用设备应建立档案，档案保存期限应不少于 5 年，档案内容包括但不限于：

a) 设备使用说明书；

b) 台时记录；

c) 故障记录；

d) 修理记录；

e) 保养记录。

操作人员应按照设备操作规程操作设备；设备运行过程中，应实时监测设备运行状态，若发现异

常应及时停机处理；设备运行记录应如实填写，包括运行时间、运行状态、故障情况及处理结果等。

应建立设备日常维护保养制度，指定专人负责设备维护，明确维护保养周期、内容；应定期对设

备进行清洁、润滑、紧固和调试，及时发现并排除设备故障；维护保养记录应详细填写，并存档备查。

8 原材料控制

制造电杆用原材料应有产品质量合格证明文件，并符合产品图样和工艺文件规定的材料牌号、规

格、尺寸和性能要求。原材料及配套材料的选用应符合 JC/T 2126.5 的相关规定。
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原材料应有采购控制程序，包括采购合同审批程序和原材料采购的技术协议要求。

企业应建立进厂原材料检验制度，并附有检验合格报告单、检验标识，不合格料应有明显标记。

合格料与不合格料应分区存放，不应混料。

应建立原材料追溯体系，记录原材料的采购、进场检验、储存和使用等全过程信息，确保每一批

次电杆所用原材料均可追溯。

9 关键制造过程控制

混凝土搅拌

9.1.1 应严格按设计确定的配合比进行搅拌，准确计量水泥、骨料、水、外加剂、掺合料等原材料。

9.1.2 搅拌时间应充足，确保混凝土搅拌均匀，无离析现象。

9.1.3 搅拌过程中应实时监测混凝土的坍落度，及时调整用水量，确保混凝土性能符合设计要求。

9.1.4 应详细填写搅拌记录，包括配合比、原材料用量、搅拌时间、坍落度等信息。

钢筋加工与安装

9.2.1 钢筋加工应按设计图纸要求进行，钢筋的规格、尺寸、数量和间距等应符合设计要求。

9.2.2 钢筋骨架宜采用滚焊成型，焊点应牢固，无虚焊、烧穿等缺陷；焊缝应饱满，无咬边、夹渣、

气孔、焊瘤和漏焊等缺陷。

9.2.3 钢筋绑扎应牢固，无松扣、漏绑。

9.2.4 钢筋安装时，应确保钢筋位置、保护层厚度符合设计要求，防止钢筋移位、外露。

9.2.5 应填写钢筋加工和安装记录，存档备查。

预应力张拉

9.3.1 预应力电杆的张拉工作应由专业人员操作，严格按设计要求的张拉应力、张拉顺序进行张拉，

张拉设备应经校准合格。

9.3.2 张拉过程中应实时监测张拉应力和伸长值，避免超张拉、欠张拉；预应力钢筋的锚固应牢固，

防止松动。

9.3.3 张拉完成后，应对张拉设备进行检查，对张拉记录进行整理存档。

浇筑成型

9.4.1 浇筑前应检查模具的尺寸、平整度、密封性，清理模具内的杂物和油污，涂刷脱模剂，脱模剂

应均匀、无堆积。

9.4.2 浇筑时应控制浇筑速度，避免混凝土离析、分层。

9.4.3 浇筑过程中应采用电磁激振器等设备充分振捣混凝土，确保混凝土密实，无蜂窝、麻面、空洞

等缺陷。

9.4.4 浇筑完成后，应及时清理模具表面的混凝土残渣，做好模具维护。

9.4.5 应详细填写浇筑记录，包括浇筑时间、浇筑量和振捣情况等信息。

养护

9.5.1 浇筑完成后的电杆应及时进行养护，养护时间一般不少于 7 d，高性能电杆应延长养护时间。

9.5.2 养护期间应严格控制温湿度，定期洒水，确保混凝土强度正常增长。

9.5.3 养护期间应检查电杆表面情况，若发现裂缝、起砂等缺陷应及时处理。
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9.5.4 应详细填写养护记录，包括养护时间、温湿度和养护方式等信息。

脱模

9.6.1 脱模时间应根据混凝土强度确定，当混凝土强度达到设计强度的 75% 以上时，方可进行脱模。

9.6.2 脱模过程中应轻拿轻放，避免碰撞、敲击电杆，防止电杆损坏。

9.6.3 脱模后应对电杆进行外观检查，若发现裂纹、粘皮、麻面等缺陷应及时处理。

9.6.4 应详细填写脱模记录，包括脱模时间、混凝土强度和外观检查情况等信息。

成品检验

9.7.1 成品电杆应进行全面检验，检验项目包括外观质量、尺寸偏差、混凝土抗压强度、力学性能和

保护层厚度等，检验按 GB/T 4623 的相关规定进行。

9.7.2 检验过程和结果应详细记录，存档备查。

9.7.3 检验合格的电杆，应由检验部门按相关技术文件签发合格证；经检验部门检验确认不合格的电

杆，应填写通知单，隔离存放并标识，按不合格品处理制度进行处理。

综合管理

9.8.1 应建立制造计划编制及管理制度，做到有计划的均衡制造，以保证计划的完成。

9.8.2 应建立制造现场管理制度，文明制造。

9.8.3 应建立现场工艺纪律检查及管理办法，对现场工艺纪律进行定期检查。

9.8.4 应建立制造工艺验证制度，并严格执行。

9.8.5 应对关键工序和重点工序进行重点管控，必要时应编制过程管控图。

9.8.6 应建立电杆批次管理和可追溯控制程序的管理制度，应有相应的标识清单，明确标识部位和要

求，并做好记录。

9.8.7 应建立电杆搬运、贮存、包装、防护、交付程序管理制度，以保证电杆完好，防止磕碰、损坏

等质量问题。

9.8.8 宜建立电杆质量调度会会议制度。

10 安全与环保控制

安全控制

10.1.1 所有作业人员应经专项安全培训，考核合格后持证上岗。生产作业时应穿戴防护用品。

10.1.2 应建立、健全安全生产责任制，并做好安全生产制造计划工作。

10.1.3 应根据 GB 12801 的规定，结合生产制造特点制定相应安全防护措施、安全操作规程和消防应

急预案，并配备防护救生设施及用品。

环保控制

10.2.1 原材料破碎、搅拌等环节应采取粉尘控制措施，配备除尘设备，防止粉尘污染环境和影响操作

人员健康。

10.2.2 制造过程中产生的噪声应符合 GB 12348 的规定，应采取隔声、消声措施。

10.2.3 厂区内应设置完善的排水系统；混凝土废水、废弃物应经处理后排放。

11 质量信息反馈管理
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制造过程中发现不合格电杆时，应停止制造并组织分析和制定改进措施，进行返工、让步接收。

经验证确认合格后，方可恢复制造。

应建立质量信息收集体系，收集制造过程中的质量问题、检验结果、客户反馈、市场投诉等相关

质量信息；质量信息收集应及时、准确、全面，涵盖原材料、制造过程、成品检验、产品使用等各个环

节。

应安排专人负责质量信息的整理、分析，对收集到的质量信息进行分类，查找质量问题的根源（如

原材料不合格、设备故障、工艺不合理、操作不规范等）；针对不同类型的质量问题，制定相应的整改

措施，明确整改责任主体、整改期限和整改要求，确保整改措施落实到位。

应建立质量信息反馈机制，将质量问题、整改措施及整改结果反馈给相关岗位、部门和供应商；

加强内部沟通，及时传达质量控制要求和整改意见，确保各岗位人员了解质量状况；针对客户反馈的质

量问题，及时响应，妥善处理，向客户反馈处理结果。

根据质量信息分析结果和整改情况，总结经验教训，优化制造工艺、设备维护、原材料采购等环

节的质量控制措施；定期召开质量分析会议，评估质量控制效果，查找不足，持续改进质量控制体系，

提升产品质量稳定性。

所有质量信息、整改记录、反馈记录等应存档，建立质量信息台账，便于查询、追溯和分析，为

质量改进提供依据。所有记录和质量信息台账保存期限应不少于 5 年。

12 人员管理

电杆制造各岗位的操作人员和质量控制管理人员，应具有相应的专业理论知识和实践经验。

企业应建立相应的职工教育管理和培训制度，岗位操作人员通过岗位培训、取得设备操作证后，

方可上岗操作。

应建立人员绩效考核制度，对各岗位人员的工作质量、操作规范性、责任心等进行定期考核。
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