
1 

 

第54屆全國技能競賽 

分區技能競賽 

評 分 標 準 表 

(範例) 

 

職類 10.銲接 競賽日期 113年 3月 28~29日 

選手姓名  選手編號  

測驗時數 5小時 

實得總分  

一、分數分

配 
    

項次 主要評審項目 分數分配 實得分數 備註 

G 一般外觀、構件組合與識圖能力 10  客觀評分 

S 工作安全 5  客觀評分 

R 銲接專業知識筆試 5  客觀評分 

B 對接銲(Butt weld)   客觀評分 

F 填角銲(Fillet weld)   客觀評分 

C 角隅銲(corner weld)    客觀評分 

 扣分項    

實得總分 100   

注意：若某一銲道未依圖示銲法與銲姿施銲，則該項銲道(對接、填角或角隅)之評分項目以最低分

計。 
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二、總評分標準表 

項次 主要評審項目 分數分配 實得分數 備註 

5G 一般外觀、構件組合與識圖能力 10   

5S 工作安全 5   

5R 銲接專業知識筆試 5   

5B 對接銲(Butt weld)   
依競賽試題

設計配分 

5F 填角銲(Fillet weld)   
依競賽試題

設計配分 

5C 角隅銲(corner weld)    
依競賽試題

設計配分 

 扣分項   

未依競賽資

料進行或裁

判共同裁決

之事項。 

 總分 100   

扣分項紀錄： 

事件說明 發生時間 處置方式 紀錄裁判 
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三、評分細項 

項次 主要評審項目 
分數分配 

備註 
實得分數 

5G 
一般外觀、構件組合與 

識圖能力客觀評分 

10 
 

 

1 構件是否依圖示組合正確?  
 

是 
 

2 

構件組合各相對尺寸是否正確? 

 誤差±3 mm 

 1處錯誤扣0.3分，3處以上0分。 

 

 

 

3 
全部構件是否有弧擊(Arc Strike)? 

 1處扣0.4分，5處以上0分。 

 
 

 

4 
除對接件根部之研磨外，是否對其他角銲件之直角邊修磨

成倒角或圓弧(組合點銲交裁判人員檢查)? 

 
否 

 

5 
構件全部銲道表面與背面是否有研磨痕(含鏨削與敲擊痕)? 

 1處扣0.2分，5處以上0分。 

 

 

 

6 

構件全部銲道的銲渣及附近區域的表面噴濺物是否去除乾

淨(99 %)? 

 1處扣0.2分，5處以上0分。 

 

 

 

7 
組合點銲之銲點大小與位置是否符合規定? 

 ≦15 mm 

 
是 

 

8 

管件銲點數量是否符合規定? 

 3點以上，4點以下。 

 ≦15 mm 

 

是 
 

9 試題是否在指定時限內完成並繳件?  
 

是 
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項次 主要評審項目 
分數分配 

備註 
實得分數 

5S 
工作安全評分 

(經兩位以上裁判人員確認) 

5 
 

 

1 
進行銲接以外之加工工作時(如研磨、鋼刷清除、鏨削

等)，是否配戴安全眼鏡與手套?  

 
是 

 

2 
是否有其他違背銲接施工安全規範之行為或動作(如：銲

件掉落、妨礙其他選手工作等)? 

 
否 

 

3 
競賽完畢收工後，是否有清潔工作位置，並將全部設備與

機器復原? 

 
是 

 

 

項次 主要評審項目 
分數分配 

備註 
實得分數 

5R 銲接專業知識筆試 
5 

 
 

1 銲接專業知識筆試得分 
5 
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項

次 
主要評審項目 

分數分配 
備註 

實得分數  

5B 對接銲道量測評分 

預銲 平銲 橫銲 管銲 

     

    

1 
接合處是否有因接合不平而產生高低差? 

 ≦1 mm 

    
否 

    

2 
構件對接銲道是否有角變形? 

 175度＞角度＞185度 

    
否 

    

3 
銲道寬度是否均勻全部符合規定? 

 誤差在2 mm 以內 

    
是 

    

4 

銲道與母材接合處是否有銲蝕缺陷? 

 0.5 mm以下不計 

 一個可見的銲蝕視為單一缺陷 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

    

 

    

5 

銲道表面波紋以及停弧與再起弧處是否均勻? 

 高低差≧1.5 mm 

 是否有收尾熔坑 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

    

 

    

6 

銲道表面氣孔是否在容許範圍內? 

 氣孔直徑≦1 mm 

 氣孔直徑≧1 mm (0分) 

 1處扣0.3分，3處以上0分。 

    

 

    

7 

銲道根部是否完全滲透? 

 銲道全長均計，100 ％＝1分，>75％＝0.5

分，<75％>50％＝0.3分，<50％＝0分 

 完全無滲透者，789項全以最低分計 

    

 

    

8 

銲道背面是否滲透過量? 

 單一缺陷高於2 mm 

 缺陷總長在10mm以上0分。 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

    

 
    

9 

銲道背面滲透部分是否有內凹? 

 缺陷<=0.5 mm，不計。 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

    
 

    

10 

銲冠是否熔填過高或不足? 

 銲道不得高於母材表面2.5 mm 

 熔填不足不得多於0.5 mm  

 銲道高低差≦1.5 mm 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 
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項次 主要評審項目 
分數分配 

備註 
實得分數  

5F 填角銲道量測評分 

平角 立角 管角 

    

   

1 
構件填角銲道接合面是否垂直? 

 85度＞角度＞95度 

   
是 

   

2 表面銲道是否有過疊(overlap)或冷疊? 
   

否 
   

3 

銲道腳長不均勻處是否在容許範圍內? 

 誤差≧2 mm 

 單一不均勻處長度在1 mm到10 

mm視為一個缺陷。 

 總長合計10 mm以上則0分計。 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

   

 

   

4 

銲道表面層是否內凹或過凸? 

 不得高或低於趾部2 mm 

 單一不均勻處長度在1 mm到10 

mm視為一個缺陷。 

 總長合計10 mm以上則0分計。 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

   

 

   

5 

填角銲道表面層之停弧與再起弧處高

度差是否均勻? 

 高低差≧1.5 mm 

 是否有收尾熔坑 

 1處扣0.3分，4處以上0分。 

   

 

   

6 

銲道表面氣孔是否在容許範圍內? 

 氣孔直徑≦1 mm 

 氣孔直徑≧1 mm (0分) 

 1處扣0.2分，3處以上0分。 

   

 

   

7 

銲道與母材交界處銲蝕是否在容許範

圍內? 

 單一銲蝕長度在1 mm到10 mm視

為一個缺陷 

 1處扣0.3分，4處以上0分。 

   總長合計

10 mm 以

上則 0分

計。    
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項次 主要評審項目 
分數分配 

備註 
實得分數  

5C 角隅銲道量測評分 

平角 仰角 

   

  

1 
構件角隅銲道接合面是否垂直? 

 角度＞95度或＜85度 

  
是 

  

2 

角隅銲道是否與母材完全熔合，接頭半徑是

否等於板厚(滿角，公差值如圖示)? 

 單一缺陷長度在1 mm到10 mm視為一個

缺陷 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

  總長合計10 

mm以上則0

分計。   

3 
銲道寬度是否均勻全部符合規定? 

 誤差在2 mm以內 

  
是 

  

4 

銲道與母材接合處是否有銲蝕缺陷? 

 0.5 mm以下不計 

 一個可見的銲蝕視為單一缺陷 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

  

 

  

5 

銲道表面波紋以及停弧與再起弧處是否均勻?  

 高低差≦1.5 mm  

 包含是否有收尾熔坑 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

  

 

  

6 

銲道表面氣孔是否在容許範圍內? 

 氣孔直徑≦1 mm 

 氣孔直徑≧1 mm (0分) 

 1處扣0.2分，3處以上0分。 

  

 

  

7 

銲道根部是否完全滲透? 

 銲道全長均計，100 ％＝1分，>75％＝

0.5分，<75％>50％＝0.3分，<50％＝0

分 

 完全無滲透者，789項全以最低分計 

  

 

  

8 

銲道背面滲透部分是否有內凹? 

 缺陷<=0.5 mm，不計。 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

  
 

  

9 

銲道背面是否滲透過量(銲道全長均計) 

 單一缺陷高於2.0 mm 為1處。 

 總長合計10 mm以上則0分計。 

 1處扣0.2分，4處以上0分。 

  

 

  

 


