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E7_A8_8B_E9_A1_B9_E7_c41_150054.htm 工程质量是在施工工

序中形成的，而不是靠最后检验出来的。为了把工程质量从

事后检查把关，转向事前控制，达到 "以预防为主"的目的，

必须加强施工工序的质量控制。 一、工序质量控制的概念 工

程项目的施工过程，是由一系列相互关联、相互制约的工序

所构成，工序质量是基础，直接影响工程项目的整体质量。

要控制工程项目施工过程的质量，首先必须控制工序的质量

。 工序质量包含两方面的内容，一是工序活动条件的质量.二

是工序活动效果的质量.从质量控制的角度来看，这两者是互

为关联的，一方面要控制工序活动条件的质量，即每道工序

投入品的质量 (即人、材料、机械、方法和环境的质量)是否

符合要求；另一方面又要控制工序活动效果的质量，即每道

工序施工完成的工程产品是否达到有关质量标准。 工序质量

的控制，就是对工序活动条件的质量控制和工序活动效果的

质量控制，据此来达到整个施工过程的质量控制。 工序质量

控制的原理是，采用数理统计方法，通过对工序一部分(子

样)检验的数据，进行统计、分析，来判断整道工序的质量是

否稳定，正常.若不稳定，产生异常情况须及时采取对策和措

施予以改善，从而实现对工序质量的控制。其控制步骤如下

(1)实测:采用必要的检测工具和手段，对抽出的工序子样进行

质量检验。 (2)分析:对检验所得的数据通过直方图法、排列

图法或管理图法等进行分析,了解这些数据所遵循的规律。

(3)判断:根据数据分布规律分析的结果，如数据是否符合正态



分布曲线.是否再上下控制线之间.是否在公差 (质量标准)规定

的范围内.是属正常状态或异常状态.是偶然性因素引起的质量

变异，还是系统性因素引起的质量变异等，对整个工序的质

量予以判断，从而确定该道工序是否达到质量标准。若出现

异常情况，即可寻找原因，采取对策和措施加以预防，这样

便可达到控制工序质量的目的。 二、工序质量控制的内容 进

行工序质量控制时，应着重于以下四方面的工作。 1.严格遵

守工艺规程 施工工艺和操作规程，是进行施工操作的依据和

法规，是确保工序质量的前提，任何人都必须严格执行，不

得违犯。 2.主动控制工序活动条件的质量 工序活动条件包括

的内容较多，主要是指影响质量的五大因素:即施工操作者、

材料、施工机械设备、施工方法和施工环境等。只要将这些

因素切实有效地控制起来，使它们处于被控制状态，确保工

序投入品的质量，避免系统性因素变异发生，就能保证每道

工序质量正常、稳定。 3.及时检验工序活动效果的质量 工序

活动效果是评价工序质量是否符合标准的尺度。为此，必须

加强质量检验工作，对质量状况进行综合统计与分析，及时

掌握质量动态。一旦发现质量问题，随即研究处理，自始至

终使工序活动效果的质量，满足规范和标准的要求。 4.设置

工序质量控制点 控制点是指为了保证工序质量而需要进行控

制的重点、或关键部位、或薄弱环节，以便在一定时期内、

一定条件下进行强化管理，使工序处于良好的控制状态。 三

、质量控制点的设置 质量控制点设置的原则，是根据工程的

重要程度，即质量特性值对整个工程质量的影响程度来确定

。为此，在设置质量控制点时，首先要对施工的工程对象进

行全面分析、比较，以明确质量控制点.尔后进一步分析所设



置的质量控制点在施工中可能出现的质量问题、或造成质量

隐患的原因，针对隐患的原因，相应地提出对策措施予以预

防。由此可见，设置质量控制点，是对工程质量进行预控的

有力措施。 质量控制点的涉及面较广，根据工程特点，视其

重要性、复杂性、精确性、质量标准和要求，可能是结构复

杂的某一工程项目，也可能是技术要求高、施工难度大的某

一结构构件或分项、分部工程，也可能是影响质量关键的某

一环节中的某一工序或若干工序。总之，无论是操作、材料

、机械设备、施工顺序、技术参数、自然条件、工程环境等

，均可作为质量控制点来设置，主要是视其对质量特征影响

的大小及危害程度而定。兹列举如下: 1.人的行为 某些工序或

操作重点应控制人的行为，避免人的失误造成质量问题。如

对高空作业、水下作业、危险作业、易燃易爆作业，重型构

件吊装或多机抬吊，动作复杂而快速运转的机械操作，精密

度和操作要求高的工序，技术难度大的工序等，都应从人的

生理缺陷、心理活动、技术能力、思想素质等方面对操作者

全面进行考核。事前还必须反复交底，提醒注意事项，以免

产生错误行为和违纪违章现象。 2.物的状态 在某些工序或操

作中，则应以物的状态作为控制的重点。如加工精度与施工

机具有关；计量不准与计量设备、仪表有关；危险源与失稳

、倾覆、腐蚀、毒气、振动、冲击、火花、爆炸等有关，也

与立体交叉、多工种密集作业场所有关等。也就是说，根据

不同工序的特点，有的应以控制机具设备为重点，有的应以

防止失稳、倾覆、过热、腐蚀等危险源为重点、有的则应以

作业场所作为控制的重点。 3.材料的质量和性能 材料的质量

和性能是直接影响工程质量的主要因素.尤其是某些工序，更



应将材料质量和性能作为控制的重点。如预应力筋加工，就

要求钢筋匀质、弹性模量一致，含硫(S)量和含磷(P)量不能过

大，以免产生热脆和冷脆.N级钢筋可焊性差，易热脆，用作

预应力筋时，应尽量避免对焊接头，焊后要进行通电热处理

，又如，石油沥青卷材，只能用石油沥青冷底子油和石油沥

青胶铺贴，不能用焦油沥青冷底子油或焦油沥青胶铺贴，否

则，就会影响质量。 4.关键的操作 如预应力筋张拉，在张拉

程序为，要进行超张和持荷2min。超张拉的目的，是为了减

少混凝土弹性压缩和徐变，减少钢筋的松弛、孔道摩阻力、

锚具变形等原因所引起的应力损失.持荷2min的目的，是为了

加速钢筋松弛的早发展，减少钢筋松弛的应力损失。在操作

中，如果不进行超张拉和持荷2min，就不能可靠地建立预应

力值.若张拉应力控制不准，过大或过小，亦不可能可靠地建

立预应力值，这均会严重影响预应力的构件的质量。 5.施工

顺序 有些工序或操作，必须严格控制相互之间的先后顺序。

如冷拉钢筋，一定要先对焊后冷拉，否则，就会失去冷强。

屋架的固定，一定要采取对角同时施焊，以免焊接应力使已

校正好的屋架发生倾斜。升板法施工的脱模，应先四角、后

四边、再中央，即先同时开动四个角柱上的升板机，时间控

制为lOs，约升高5~8mm为止，然后按同样的方法依次开动四

边边柱的升板机和中间柱子上的升板机、这样使板分开后，

再调整升差，整体同步提升，否则，将会造成板的断裂。或

者采取从一排开始，逐排提升的办法，即先开动第一排柱上

的升板机，约lOs，升高5~8mm后，再依次开动第二排、第三

排柱上的升板机，以同样的方法使板分开后再整体同步提升

。升板脱模是升板法施工成败的关键，若不遵循脱膜的顺序



，一开始就整体提升，则因板间的吸附力和粘结力过大，必

然造成板的破坏。 6.技术间隙 有些工序之间的技术间歇时间

性很强，如不严格控制亦会影响质量。如分层浇筑混凝土，

必须待下层混凝土未初凝时将上层混凝土浇完，卷材防水屋

面，必须待找平层干燥后才能刷冷底子油，待冷底子油干燥

后，才能铺贴卷材。砖墙砌筑后，一定要有6~1Od时间让墙

体充分沉陷、稳定、干燥，然后才能抹灰，抹灰层干燥后，

才能喷白、刷浆等。 7.技术参数 有些技术参数与质量密切相

关，亦必须严格控制。如外加剂的掺量，混凝土的水灰化，

沥青胶的耐热度，回填土、三合土的最佳含水量，灰缝的饱

满度，防水混凝土的抗掺标号等，都将直接影响强度、密实

度、抗渗性和耐冻性，亦应作为工序质量控制点。 8.常见的

质量通病 常见的质量通病，如渗水、漏水、起壳、起砂、裂

缝等，都与工序操作有关，均应事先先研究对策，提出预防

措施。 9.新工艺、新技术、新材料应用 当新工艺、新技术、

新材料虽已通过鉴定、试验，但施工操作人员缺乏经验，又

是初次进行施工时，也必须对其工序操作作为重点严加控制

。 10.质量不稳定、质量问题较多的工序 通过质量数据统计，

表明质量波动、不合格率较高的工序，也应作为质量控制点

设置。 11.特殊土地基和特种结构 对于湿陷性黄土、膨胀土、

红粘土等特殊土地基的处理，以及大跨度结构、高耸结构等

技术难度较大的施工环节和重要部位，更应特别控制。 12.施

工工法 施工工法中对质量产生重大影响问题，如升板法施工

中提升差的控制问题，预防群柱失稳问题；液压滑模施工中

支承杆失稳问题，混凝土被拉裂和坍塌问题，建筑物倾斜和

扭转问题；大模板施工中模板的稳定和组装问题等，均是质



量控制的重点。 综上所述，质量控制点的设置是保证施工过

程质量的有力措施，也是进行质量控制的重要手段。 100Test 
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