
附件1

全省建筑行业“福建建工杯”电焊工

岗位技能竞赛评委会成员名单

评委会主任

许  奇  福建省建设建材工会主席 

（一）竞赛监考组

组  长：张海林 福建省建设建材工会副调研员

组  员：丘永清 福建省总工会经济技术部主任科员

卢达洲 福建省建设人才与科技发展中心高级经济师

（二）实操裁判组

组长兼裁判长：黄发新 福建省三安机电工程有限公司党支部

书记、高工

副   组   长：林光义 福建省建设建材工会主任科员

裁   判   员：吴平春 中建海峡建设发展有限公司

副总经理、总工程师、教授级高工
侯星萍 福建省建设工程质量安全监督总站

教授级高工

范志忠 福建省工业设备安装有限公司技术质量管理部经理、高工

陈清凉 厦门市建设工程质量安全监督站

副科长、高工

涂伟伟 厦门市建设工程质量安全监督站

工程师

林  盛 漳州市建设工程质量监督站高工

王泉生 福建省迅达石化工程有限公司经理、

工程师

黄建设 泉州市自来水工程公司质安科长、焊接高工

王建利 福建省工业设备安装有限公司三明分公司项目经理

许桂成 莆田市工程质量安全监督站高工

施忠新 江苏南通二建集团公司总工程师

沈清林 龙岩市建设工程质量监督站高工

单青香 福建省亿鑫建设有限公司电焊班长

（三）理论评委组

组  长：林  希    福建省建设建材工会副主任科员
评  委：田  英    福州市城市建设工会主席

罗建农    厦门市交通建设工会工作委员会主任   

彭流枝    泉州市建设建材工会原副主席

张怡敏    泉州市住建局办公室副主任科员

汤穗穗    漳州市建设建材工会女工委主任

郑美英    莆田市建设系统工会副主席

吴  涛    南平市住建局建筑业科科员

修兴炜    龙岩市建设系统工会干事

王金树    宁德市住建系统工会副主席

附件2

全省建筑行业“福建建工杯”电焊工

岗位技能竞赛规则

一、理论考试

1．理论考试题型为：判断题，单选题。以《国家职业资格焊工培训教程》焊工（中级、高级）、《职业技能鉴定指导－焊工（中级、高级）》、《福建省特种设备焊工理论题库》为依据，试题由组委会组织专家制订。
2．考试时间为90分钟。

二、技能操作

1．技能操作分四个场次进行，参赛选手持选手证和抽签卡依序进入技能操作考场。

2．技能操作比赛项目

①板材：Q345，300×250×12mm，焊条电弧焊横位(2G)板对接一件；

②板材：Q345，300×250×12mm，焊条电弧焊立位(3G)板对接一件；

3．竞赛时间：120分钟（其中，前20分钟为选手进场、领用焊条、装夹第一副工件、调试焊机参数等准备时间；之后90分钟为正式施焊时间，包括第二副工件的装夹，具体开始和结束时间以场地上的铃声为号，若选手提前完成，应报告监考人员；最后10分钟为选手清扫工位和工件、退场时间）

4．焊接材料:

焊条：E5015，打底、填充层φ2.5，φ3.2mm任选，但选用的规格需在抽签时报给会务组；焊条生产厂家:大西洋焊材公司

5．焊机生产厂家：北京时代公司（焊接电源WS-400或ZX7-400）。

6．试件的加工及对口标准按下列要求进行：坡口由承办方采用机械方法加工，坡口单边角度为30°～35°；比赛用试件由参赛选手自行加工钝边及清理坡口及其边缘的20mm范围内的母材表面，钝边、间隙尺寸自行确定。

对口点焊：①在试件对接坡口内的两个端头点固，且只允许从试件正面在坡口内进行点焊固定，点焊长度不得超过20mm。②试件对口点焊必须由参赛选手自己进行，他人不得替代。

7．试件在支架上固定的要求

试件在支架上只准固定钢板的一侧；试件固定高度自定。（不超过竞赛现场架子调节范围）

8．比赛施焊工艺要求

①板件施焊以单面焊的方式从一端向另一端焊接，层次、排列自定，焊接立位试件时，必须自下向上施焊，不得采用向下施焊。

②每件试件的打底、填充层、盖面必须连续进行，不得两副试件轮流施焊，但试件焊接顺序自行确定。

三、技能操作赛场纪律

1．参赛选手技能操作场次、工位号在赛前抽签决定。

2．参赛选手一律凭技能操作抽签号进入赛场，考试时间结束应立即退场，非当场考试选手及监考组人员一律不许进入。

3．使用的焊接材料均由赛会提供，非指定的焊材严禁使用。

4．所有试件、施焊的焊机均由赛会提供，非指定的配套工具严禁使用。 

5．实际操作技能比赛的计时规定：

①试件的打磨、点固、试焊机等准备工作耗费的时间不计入比赛时间，安排在报到当日进行，具体见竞赛流程。 

②每场次比赛总时间一到，监考组关闭电源，立即停止施焊。

6．竞赛中遇有特殊情况需中止比赛时，应根据不同情况分别处理。

①竞赛中遇有非选手个人因素（如停电、设备故障等）而中断比赛时，参赛选手应向赛场监考组报告，经确认后中断时间可减去不计。

②竞赛中如选手发生意外伤害时，经医治不影响继续参赛且在比赛规定时间内，经裁判长裁决允许继续参赛者，其医治时间可减去不计。

③参赛选手属于个人原因而中止比赛时，则作为该参赛选手在该场比赛中弃权。

7．参赛选手的劳保用品、手动工具应自行准备。清单如下：

⑴劳动保护用品； ⑵≥300A面罩（含护目镜）；

⑶10″钢丝钳；   ⑷钢丝刷； 

⑸8″锉刀；      ⑹12″活动扳手；

⑺￠100mm角向砂轮机（只允许在处理和装配工件时使用）；

⑻钢锯片；       ⑼砂布；

⑽0.5磅榔头；   ⑾錾子。

8、参赛选手在实际操作技能比赛中出现下列情况之一时，即取消其参赛资格。

①凡不按操作技术条件施焊者；

②凡不按规定使用焊接材料及配套工具者；

③除点固焊、根层和层间接头允许修理外，其余部位和已经施焊完毕的试件修补根层及表面者，且正式施焊时不允许采用电动工具修磨；

④任意将试件从支架上拿下进行修理或焊接完毕敲击焊缝表面或根部破坏正常焊波纹路者；

⑤参赛选手以任何方式在试卷、试件上做任何标志（含在试件坡口以外任意引弧、熄弧和试电流等）干扰正常成绩评定者； 

⑥迟到10分钟以上者。

四、比赛成绩评定

1．分值分配

个人总成绩满分为100分，其中理论成绩占30%，技能成绩占70%。 即：个人总分=理论得分×30%+（立焊试件得分+横焊试件得分）÷2×70%；团体总分=每个队三名选手个人总分之和。

2．实操评定内容

焊前准备、焊缝外观质量、焊缝内部质量、安全文明生产四部分

3．评分标准：具体见竞赛评分标准。

4．评定原则

①有下列情况之一者，试卷、试件判废，单项成绩判为0分。

A. 违反赛场纪律者；

B. 试件焊缝施焊不完整者；

C．试件上无统一的标记代码的。

D. 焊缝表面或根部破坏正常焊波纹路者；

E. 在试卷、试件上做任何标志；

F. 表面有裂纹、夹渣、气孔、未熔合、未焊透等缺陷；

②当试件焊缝内部射线探伤内部质量评为0分，外观质量分仍然有效。

5．外表评分时对试件焊缝的检测点应用记号笔画上记号，以便抽检。

6．个人和团体均不设并列排名。

个人比赛成绩相同时，实际操作得分高者排名在前；若实际操作得分也相同，实际操作时间短者排名在前，若实际操作时间也相同，焊材用量少者排名在前。团体成绩相同时，各选手实际操作得分之和高者排名在前；若实际操作得分也相同，实际操作时间之和短者排名在前；若仍相同，违规次数之和少者排名在前；若违规次数也相同，焊材用量少者排名在前；若仍相同，由竞赛组委会决定最终确定名次的办法。

五、本规则由竞赛组委会负责解释。

附件3

全省建筑行业“福建建工杯”电焊工

操作技能比赛内容及评分标准

一、试题名称

1．Q345钢板V形坡口对接横位焊条电弧焊

2．Q345钢板V形坡口对接立位焊条电弧焊

二、操作技术说明

1．焊件装配图：

Q345钢板V形坡口对接平位焊条电弧焊装配图
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2．操作规定说明

（1） 所用焊接材料必须按考试管理制度领用，试件要统一打钢印。

（2） 坡口清理及焊接工艺参数选择由焊工独立完成。

（3） 电动工具只允许在试件除锈、装配时使用，正式焊接时不允许使用。

（4） 选手应采用蹲姿进行焊接，焊接时不得坐、跪、扶、靠。

（5） 焊接结束后，应去除熔渣、飞溅物，保持焊缝原始状态，不允许补焊、返修及修磨。

（6） 试件两端20mm范围内不作比赛检测。

（7） 严格按安全操作规程操作。做到工完、料净、场清。

三、比赛时限：

1．准备工作：20分钟

2．正式操作：100分钟

四、比赛评分

1．单项比赛采用百分制。

2．评分方法：评分应由3名裁判按《评分记录表》评分。

焊接操作技能考试评分标准

项目：焊条电弧焊板状立焊（横焊）（3G、2G） δ=12mm      

	序号
	考核内容
	考  核  要  点
	配分
	评  分  标  准
	扣分
	得分

	1
	焊前准备
	①焊前工件清理

②焊接参数调整

③工具配备
	8
	①工件清理不干净

②焊接参数调整不正确③工具配备不齐全
	3

3

3

扣完

为止
	

	2
	焊缝外观质量
	（详见“焊缝外观质量评分表”）
	40
	（详见“焊缝外观质量评分表”）
	
	

	3
	焊缝内部质量
	（详见“焊缝内部无损检测评分表”）
	40
	（详见“焊缝内部无损检测评分表”）
	
	

	4
	安全文明生产
	①劳保用品穿戴

②焊接过程

③焊后场地清理

④焊后试件清理
	12
	①劳保用品穿戴不齐全②焊接过程中有违反安全操作规程的现象

③焊后场地清理不干净，工具摆放不整齐

④焊后试件清理不干净
	3

3

3

3
	

	合计
	
	
	100
	
	
	

	否定项：

若选手出现下列情况，选手该试题成绩记为零分：

①比赛时间到而未完成焊接的试件；

②焊缝表面不是原始状态，有加工、补焊、返修等情况；

③试件木材表面存在选手故意留下的电弧划伤、机械划伤等痕迹；

④焊缝表面存在裂纹、气孔、夹渣、未熔合、未焊透的任意一项或多项缺陷；

⑤未按规定位置施焊的试件。


焊缝外观质量评分标准    

项目：焊条电弧焊板状立焊（横焊） （3G、2G） δ=12mm                                                   

	检查项目
	评判标准

及得分
	评判等级(mm)
	测评

数据
	实得

分数

	
	
	I
	II
	III
	IV
	
	

	焊缝余高
	尺寸标准
	0～2
	＞2且≤3
	＞3且≤4
	＜0或＞4
	
	

	
	得分标准
	4分
	3分
	2分
	0分
	
	

	焊缝

高度差
	尺寸标准
	≤1
	＞1且≤2
	＞2且≤3
	＞3
	
	

	
	得分标准
	6分
	4分
	2分
	0分
	
	

	焊缝宽度
	尺寸标准
	18～21
	＞17且≤22
	＞16且≤23
	≤16或＞23
	
	

	
	得分标准
	4分
	2分
	1分
	0分
	
	

	焊缝

宽度差
	尺寸标准
	≤1
	＞1且≤2
	＞2且≤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

每2mm扣1分，扣完为止
	深度＞0.5
	
	

	
	得分标准
	10分
	
	0分
	
	

	背面凹
	尺寸标准
	0～0.5
	＞0.5且≤1
	＞1且≤2
	＞2
	
	

	
	得分标准
	3分
	2分
	1分
	0分
	
	

	背面凸
	尺寸标准
	0～1
	＞1且≤2
	＞2且≤3
	＞3
	
	

	
	得分标准
	3分
	2分
	1分
	0分
	
	

	角变形
	尺寸标准
	0～2
	＞2且≤3
	＞3且≤5
	＞5
	
	

	
	得分标准
	4分
	3分
	1分
	0分
	
	

	合计
	40分
	
	


焊缝内部无损检测评分标准

项目：焊条电弧焊板状立焊（横焊）（3G、2G） δ=12mm                           

	检测项目
	缺陷尺寸
	扣分标准
	测评数据
	扣分
	最终得分

	圆形缺陷
	尺寸≤0.5mm
	每个点扣0.5分
	
	
	

	
	尺寸＞0.5mm
	每个点扣1.0分
	
	
	

	条形缺陷
	
	每1mm长度扣3分
	
	
	


注：1．试件的X射线检验按NB/T47013-2015 标准评定；

2．评定范围为焊缝两端各去除20mm；

3．焊缝存在裂纹、未熔合、未焊透的任意一项或多项缺陷，该项得0分；

4．以缺陷最严重的一个评定区内的缺陷进行评定。
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