项目1   低碳钢板件对接立位焊条电弧焊
场次工位号：（）　　　　本项得分：
	检查项目
	评判标准
及分值
	评判等级
	测评
数据
	实得
分数
	备注

	
	
	I
	II
	III
	IV
	
	
	

	焊前准备
	5分
	工具及劳保着装不符合要求，参数设置及工具每缺一项或不符合标准一项扣1分
	
	
	

	操作准备
	5分
	试件固定的空间位置符合要求
	
	
	

	焊缝余高
	尺寸标准
	0～1
	＞1～2
	＞2～3
	＜0，＞3
	
	
	

	
	得分标准
	4分
	3分
	2分
	0分
	
	
	

	焊缝
高度差
	尺寸标准
	≤1
	＞1～2
	＞2～3
	＞3
	
	
	

	
	得分标准
	6分
	4分
	2分
	0分
	
	
	

	焊缝宽度
	尺寸标准
	12～14
	＞14～15
	＞15～16
	＜12，＞16
	
	
	

	
	得分标准
	4分
	3分
	2分
	0分
	
	
	

	焊缝
宽度差
	尺寸标准
	≤1.5
	＞1.5～2
	＞2～3
	＞3
	
	
	

	
	得分标准
	6分
	4分
	2分
	0分
	
	
	

	咬边
	尺寸标准
	无咬边
	深度≤0.5、两侧咬边总长度不超过焊缝有效长度的15%
	深度＞0.5、累计长度超过焊缝有效长度的15%
	
	
	

	
	得分标准
	10分
	每2mm扣1分
	0分
	
	
	

	未焊透
	尺寸标准
	无未焊透
	未焊透深度≤15%δ，总长度≤周长的10%
	深度＞1.0、
总长度＞周长的10%
	
	
	

	
	得分标准
	10分
	每5mm扣1分
	0分
	
	
	

	正面成型
	标准
	优
	良
	中
	差
	
	
	

	
	得分标准
	10分
	8分
	6分
	0分
	
	
	

	背面成型
	标准
	优
	良
	中
	差
	
	
	

	
	得分标准
	10分
	8分
	6分
	0分
	
	
	

	背面凹
	尺寸标准
	0
	＞0～1
	＞1～2
	＞2
	
	
	

	
	得分标准
	5分
	3分
	1分
	0分
	
	
	

	背面凸
	尺寸标准
	0.5～1
	＞1～2
	＞2～3
	＞3
	
	
	

	
	得分标准
	5分
	3分
	1分
	0分
	
	
	

	角变形
	尺寸标准
	0
	1～2°
	2～3°
	＞3°
	
	
	

	
	得分标准
	5分
	3分
	1分
	0分
	
	
	

	错边
	尺寸标准
	0
	0～1
	1～2
	＞2
	
	
	

	
	得分标准
	5分
	3分
	1分
	0分
	
	
	

	表面气孔与夹渣
	10分
	每有一处扣2分，扣满10分为止
	
	
	

	时间定额
	操作时间
	每超1分钟从总分中扣2分
	
	
	

	外观缺陷记录
	
	

	焊缝外观（正、背）成型评判标准

	优
	良
	中
	差

	焊缝均匀、细密，高低宽窄一致
	成形较好，焊缝均匀、平整
	成形尚可，焊缝平直
	焊缝弯曲，高低、宽窄明显

	否定项：1、焊缝表面存在裂纹、未熔合缺陷。2、焊接操作时任意更改试件焊接位置。3、焊缝原始表面破坏。4、焊接时间超出定额的50%。


评分人：年月日核分人：年月日
项目2低碳钢管件对接水平固定焊
场次工位号：（）　　　　本项得分：
	检查项目
	评判标准
及分值
	评判等级
	测评
数据
	实得
分数
	备注

	
	
	I
	II
	III
	IV
	
	
	

	焊前准备
	5分
	工具及劳保着装不符合要求，参数设置及工具每缺一项或不符合标准一项扣1分
	
	
	

	操作准备
	5分
	试件固定的空间位置符合要求
	
	
	

	试件装配
	5分
	点固位置要符合要求，不许在6点钟位置点固
	
	
	

	焊瘤、烧穿
	5分
	两面焊缝表面不允许有焊瘤、烧穿等缺陷
	
	
	

	焊缝余高
	尺寸标准
	0～1
	＞1～2
	＞2～3
	＜0，＞3
	
	
	

	
	得分标准
	4分
	3分
	2分
	0分
	
	
	

	焊缝
高度差
	尺寸标准
	≤1
	＞1～2
	＞2～3
	＞3
	
	
	

	
	得分标准
	6分
	4分
	2分
	0分
	
	
	

	焊缝宽度
	尺寸标准
	12～14
	＞14～15
	＞15～16
	＜12，＞16
	
	
	

	
	得分标准
	4分
	2分
	1分
	0分
	
	
	

	焊缝
宽度差
	尺寸标准
	≤1.5
	＞1.5～2
	＞2～3
	＞3
	
	
	

	
	得分标准
	6分
	4分
	2分
	0分
	
	
	

	咬边
	尺寸标准
	无咬边
	深度≤0.5、两侧咬边总长度不超过焊缝有效长度的15%
	深度＞0.5、累计长度超过焊缝有效长度的15%
	
	
	

	
	得分标准
	10分
	每2mm扣1分
	0分
	
	
	

	未焊透
	尺寸标准
	无未焊透
	未焊透深度≤15%δ，总长度≤周长的10%
	深度＞1.0、
总长度＞周长的10%
	
	
	

	
	得分标准
	10分
	每5mm扣1分
	0分
	
	
	

	正面成型
	标准
	优
	良
	中
	差
	
	
	

	
	得分标准
	10分
	8分
	6分
	0分
	
	
	

	背面凹
	尺寸标准
	0
	＞0～1
	＞1～2
	＞2
	
	
	

	
	得分标准
	5分
	3分
	1分
	0分
	
	
	

	背面凸
	尺寸标准
	0.5～1
	＞1～2
	＞2～3
	＞3
	
	
	

	
	得分标准
	5分
	3分
	1分
	0分
	
	
	

	错边
	尺寸标准
	0
	0～1
	1～2
	＞2
	
	
	

	
	得分标准
	10分
	3分
	1分
	0分
	
	
	

	表面气孔与夹渣
	10分
	每有一处扣2分，扣满10分为止
	
	
	

	时间定额
	操作时间
	每超1分钟从总分中扣2分
	
	
	

	外观缺陷记录
	
	

	焊缝外观成型评判标准

	优
	良
	中
	差

	焊缝均匀、细密，高低宽窄一致
	成形较好，焊缝均匀、平整
	成形尚可，焊缝平直
	焊缝弯曲，高低、宽窄明显

	否定项：1、焊缝表面存在裂纹、未熔合缺陷。2、焊接操作时任意更改试件焊接位置。3、焊缝原始表面破坏。4、焊接时间超出定额的50%。


评分人：年月日核分人：年月日
电焊工操作技能考核评分记录表
考件编号姓名准考证号单位
总成绩表
	序号
	试题名称
	配分
	得分
	权重
	最后得分
	备注

	1
	低碳钢板件对接仰位焊条电弧焊
	50
	
	
	
	

	2
	低碳钢管件对接水平固定焊条电弧焊
	50
	
	
	
	

	合计
	100
	
	
	
	


统分人：年月日
