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由表中分析可以看，在本工程特定的土质 

条件 及设计 载荷的情况下 ，假定环境条 件允许 

井点 降水 ，对 人工挖 孔 扩底 灌注 桩来 说 ，虽然 

在承 载力造 价 上 (1．28元／KN)远低 于钻 孔压 

浆桩 (1．72元／KN)，但 由于设 井 点 ，则应 加上 

降水费用，其总造价也稍高于采用钻孔压浆桩 

的造 价 ，而且 施工工 期大大超过采用钻孔压浆 

桩 的施 工工 期 。 

总之 ．省 委工程采用 了新工艺—— 钻孔压 

浆桩 施工 ．不 但缩 短 了施工工 期 ，为 主体工 程 

的施工提供 了宝贵的时间，并且取得了显著的 

综合效益 。 

浅谈施工质量控制工作的几种方法 

常文胜 邵 威 朱 宗跃 徐 壮 

工程项 目质量 的控制是一个 系统工 程 ，从 

可行性研究决策、勘察设计 、施工、竣工验收 

等 ，都有一个质量控制 问题 。施工阶段的质量 

控制是工程 项 目质量 控 制最 重要 的 阶段。搞 

好施工质量控制 。除 了要有较强 的责任心 ，更 

重要的是要有科学合理的方法。一种好的方 

法 ，既可 以有效 地达 到 目的 ．还 能提 高工 作效 

率 。下面 介绍 关于 建设 工 程施 工质 量控 制 的 

二种方法 ： 

一

、事前控制工 程质量法。 

事前控 制是实施质量 的第一步 ，对保证工 

程质 量起 到很 重要 的作 用 。它是 在施工 开始 

前 对各 项施工 准备工 作 及影 响质量 的各 种因 

素进行的控制 ，包括对施工条件 是 否具备进行 

核查。 

事前控制不 仅要 在整 个工 程 开工 之前 进 

行 ，也要 在施工 过程 中每一项具 体工作进行之 

前进行。事实上，开工时 ，并不一定要求面面 

俱 到，只要一些主要条 件以及第一道工序进 行 

的条件具备 就行 了。 以后 各道工 序 的条 件具 

备情况 可以在该道 工序 即将进行前 进行核查。 

实际上 ，施工过程 中的一些 具体施工 内容也 只 

能是在其即将开始前来实施事前控制的，例如 

拆模 板 支模 的时 间 ，还 有材 料质量控制 (因为 

不可能在 开工前 将所有材料都购进齐全 )。所 

以 ，施工过 程 中的每项具体施工 内容的事先控 

制也是很重要和关键的步骤。 

要真正 发挥 事前控制的作用 ，就必须建立 

工序考试施 工 的 申报审批制度。 

现 在虽 然 已经有 了“上一道工序未经检验 

合格 不得 进 行下 一道 工序 的施 工”的规定 ，但 

上一道工序验收合格并不等于下一道工序的 

开工一定 具 备 了条 件。例 如下一道 工序 的材 

料检验还没有结果 ，或者检验结果不合格 ；另 

有 些工 序 的 开始与 上一道 工序的结 果并不是 

紧密相连的．例如梁、板的拆模等。上述事实， 

使我们深切的认识到实行工序开工 申报审批 

制 度的必要 性和重要性 。 

由于一道工序施工往往包括多个操作步 

骤 ．因而将该 道工序的审批控制点设在哪个环 

节上是个关 键 ，它关系到该项控制是否真正起 

到保证该 道工 序最 终质量的作用。例如 ：对于 

砌砖工 序 ，可 以将基底清理 、弹线 、基底和砖 的 

提前阔水等作为该工序的前期准备工作 ，在这 

些工作完成 、达到要求后才签发工序开工批准 

书。对于外墙装饰施工，可以将工序控制点设 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


-  27 · 沈 阳 建 筑 2003年第2期 

置在最后贴 、喷刷 面层 之前 。前 面的打底层抹 

灰 ，弹线 等均为前期准备 工作 。一些工 序的开 

工申报和审批可 以按楼层 、流水施工 段来分段 

进行 申报和 审批 。从 而实现 流水作业 。此外 ， 

一 些工 序也 可根据 需 要而拆 分成 若干 个 阶段 

逐步进行控制 。例如 ，楼层 结构的钢 筋工程 可 

以分 为梁 钢筋 安装 绑扎 和 板钢筋 安装 绑扎 两 

个工序进行 审批 ，即在梁 钢筋 安 装 、绑 扎完 后 

进行验收检查 、合格后才准将 梁钢筋沉入 模板 

中，沉方完 成后经检查符合要 求才准进行 楼板 

钢筋安装 、绑 扎 ，这 就可 以避 免 在板 钢筋 安 装 

绑扎完后 才发 现梁 钢筋 存在 问题 再返 工 的麻 

烦。 

为了保证 控制手段 的有效进行 ，必须 明确 

规定 ，凡没有经 过 审批 同意而 进行 的施工 ，一 

律勒令停止并返工 ，不论实 际质量到底能 达到 

什么程度。 

二 、事 中控 制工程质量 法 

事中控 制主要 是 指对整 个 施 工 中 的各 个 

工序进行控 制 。每道 工 序都 是 由一 些简 单 的 

操作步骤 组成 的。这 些操 作 步骤 中 的质 量 问 

题 ，如果不及 时纠 正 ，待 到后 面 的操 作进 行 以 

后再 对前 面的质 量 问题进 行纠正 ，会造成延误 

工期 ，又造成人工材 料的浪费 。因此对这些操 

作步骤 的质量应进 行质量把关 。 

如何对这些 中间操 作步 骤 实施 质 量 控 制 

呢?建立“工序 施工 质 量卡 ”的做 法 是 切实 可 

行的。“工序施工质量 卡”就 是 ：将一道 工序 的 

所 有操作 步骤按 施工顺序写 在一张卡上 ，要 求 

每个步骤完 成后 ，由操 作工 人 签名 ，并 通 知 事 

先指定 的施工员或 质检员来验 收 ，质 量符合 要 

求就签名 ，才可进入下一步的施工操作。如果 

上一个 施工 步骤未 签 名就进 入 下一 步骤 的操 

作 ，就要追 究操 作者 的 责任 。并 规定 ，按 照操 

作者的签名进行工资计算 ，因此操作者必然会 

履行 签名手续 ．而 操 作者 有 了签名 ，当验收 时 

发现 有质 量 问题 ，又可 以追究操 作 者的 责任 ， 

这样就 可以迫使操作者认 真负责 ，保 证质量。 

“工序施工质量 卡”就挂 在施工的地方 ，让 

操作工人 看卡行事 ，前 道操作有验收签 字才做 

下一 步工 作 。没 有 验 收 签 字 的 就 不得 操 作 。 

每 张卡要 注明所代表的施工 部位。对于像柱 、 

承 台这 样的构件 ．一 张卡可 以包含 多个 同时进 

行 同一步骤施工的构件 。对 于楼面 ，可 以按轴 

线进行划 分。 

由于 几个不 同步骤 可 以在 不 同的部 位 同 

时进行 流水 作业 ，所 以验 收签字并不会影响施 

工进度 。这 个步 骤的操 作 工人 在这 个部 位完 

成签名 ，并 同时通知 制定 的人 员前 来验 收 ，签 

字后就转 到下 一个 部位 去进 行操 作。他 不必 

等待验收人员 来验收签字才转 移 ，他 只要通知 

了就行 。为了促使 验收人员 即时进行验 收 ，就 

得要 求操 作者 和验 收者在签 名后 记上相应 的 

时间 。一旦发 现工 人完 成后 验 收人员较 长 时 

间都未前来 验 收 ，就 追查 原 因 ，看是 否有不 负 

责任的现象 。 

采取这样 的做 法 以后 ，各操 作 、检 验人 员 

都会认真对 待 ，质量情 况 必然 会大 大提 高 ，返 

工情 况将 会 自然 减少 ，追 究 责 任 的 事大 为 减 

少。好的管理方 法就是 ，使要追 究责任的事尽 

量不要发 生 。一旦 人们 觉得 能够 确切 的对 他 

追究责任就 会 自觉 的做好 。实行 工序施 工质 

量卡制度 ，即能够使各施工管理人 员的职责更 

明确，也使每一项工作的责任都落实到具体人 

员 。 

实行施工质 量卡要 求 施工 负 责人 对施工 

工艺 了如指 掌 ，将 每 一项操 作 、检 验 内容按顺 

序列出 ，做 好安 排。采 用 了施 工 质量 卡 ，就 可 

以对工序施工有效 的事 中控制 。 

三 、事后控 制工程质量法 
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施 工质量韵 事后 控制 主要 是对 所 完 成 的 

施工 内容进 行检验把关 。由于填写《分项工程 

质量检验评定表》所选取 的检查点 是按随机方 

式 选取的 ，所选 点有没有代表性 ，也无据 可查 ， 

于是一些施 工人员根本 不认 真检查 质量 ，闭门 

造车地随意填写 ，因而就起不 到 自觉控制质量 

的作用。甚至 ，即使整 体质 量较 差 ，或者 个 别 

部位偏 差值 很大 ，施工 人员 填写 的《分 项工 程 

质量检验评定表》也可 以将该 分项工程 自己评 

为优 良。 因为 <分项 工程 质量 检验 评定 表》允 

许有个别点超 出允 许偏差值(不 合格点不超 过 

30％为分 项 工 程合 格 ．不 超 过 1O％为 优 良)。 

(分项工 程质量 检验 评定 表》还 有 一个 问题 就 

是 ：没 有规定必须返工 的偏差值 。即使 某一点 

的偏差值 很大 ，但 只要 超过允许偏差值 的点数 

没有超过 总 检查 点 数 的 30％，那 么 一样 可 以 

评定为合格 而不必返工 。这显然 很不科学 。 

采取最 大偏差检查法 ，就可 以迫使施工人 

员 自觉检查 质量 ，并 自觉整改 。其做 法是按照 

《分项工 程质量 检验 评定 表》中 的检查 内容编 

制《最大偏差检查表》，要求每项检查 内容填写 

若干 个偏差最 大的点 的数值 ，并注 明该点所在 

部位 。这样 ，所填写 的检查表就能真 实的反映 

实际质量情 况 ，并且 复检人员可据 此进 行对 照 

检查 ，如果复检 人员在施工现场发 现某个点 的 

偏差值 比《最 大偏 差检 查表 》中 登记 填写 点 的 

偏差值还 大 ．就说 明 自检人 员 没有认 真 检 查 ， 

复检人 员就可 以停止 检查 ，勒 令 自检人员重新 

检查 、填表 、并且 对这 次 失职根 据情 节 做 出处 

理 。 

要 找出最大偏差点 ，就必须 对整个分项 工 

程进 行全面认 真的检 查 ，这样 才能保证所填 写 

的<最大偏差 检查表》符合 真实情况 。事实上 ， 

建筑施 工质量的验 收 、评定采 取抽 查 的方式 是 

不够的．应该作全面检查。对施工质量的全检 

首先用 肉眼进 行 ，然后再对 肉眼认定 的偏差最 

大的那些点进 行量测。 

控制 了最 大偏 差 值 ，也 就 控 制 了 整 体 质 

量。对质量 的肯定 必须 经过 全 面 检查才 能下 

结论 ，而对质量的 否定则 不必经过全面检查一 

只要发现 了问题就可否定 。 

采取 最大偏差检查法 ，负责质 量检查 的现 

场人员就 不得 不 自己先认 真检 查。 只要 他认 

真检查 ，就必 然会 发现 问题 ，也 就 必然 不敢将 

问题 留到 复查 人员 来验 收时 还存 在 。采 用最 

大偏差 检查 法 ，就使各方 、各级 的检查 、复查机 

构 、人员 的督促功 能一 事后控制就 能真正起到 

作用 。这 种方法 才使 “以 自检 为主 ”的原则 得 

到真正贯彻 。 

采用最大偏 差检查法 ，还可 以对工程质量 

等级进 行合理评定 。方法 是 ：首 先确定质量偏 

差 的“极 限值”和“准差值 ”是 指必须返工 的值 ， 

任何 一点达到极 限值必须返 工 ，且返工后改道 

工 序的质量 也 不能再 被评 为 优 良。“准 偏值” 

也 就是允许偏差值 。就单个 点来说 ，如果偏差 

大于准差值而小 于极 限值 ，可以不必返工。如 

果没有一 个点 的偏差值达 到极限值 ，那么就根 

据 超过 准偏 值的点 数量 占整个 工 程量的 比率 

评定 优 良和合 格 。这 种评 定 质量 等级 的方 法 

比现行规定的方法更能真实的反映质量情况 ， 

也更易操作 ．更具有公正性 。 

四 、结 束 语 

上面介绍 的关 于建设 工 程施 工 质量控 制 

的三种方法 ．施工 单位如在 自己 内部进行规定 

来 执行 ，可 以作为施工单位本 身控制质 量的手 

段 ，从 而达到 提高 自身管 理 水平 ，自觉提 高质 

量的效果 。 

应该明确的是．施工单位作为本身对工程 

施工 质量进 行控 制 ．三 种方 法要 同 时使 用 ，不 

能史选其一、二．否则必然出现漏洞。 
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