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项目说明

项目名称：焊接（世赛）项目

一、项目完成时间：

焊接（世赛）项目共计 1080 分钟（18 小时），本项目共有 4个模块，其中模块 A 为碳

钢组合件,240 分钟（4小时）;模块 B 压力容器,480 分钟（8小时）;模块 C不锈钢结构件,180

分钟（3小时）;模块 D铝合金结构件（180 分钟）。

二、项目配分：满分 100 分，其中模块 A 为碳钢组合件 42.2 分;模块 B 压力容器 37.8

分;模块 C不锈钢结构件 10 分;模块 D铝合金结构件 10 分；共计 100 分。

三、竞赛设备：（一）交直流方波氩弧焊机：北京时代科技股份有限公司 WSE-315；（二）

数字化二氧化碳气体保护焊：北京时代科技股份有限公司 TDN-3500。

四、注意事项

1.选手要在抽签的工位上进行比赛，按要求在任务书封面上填写好工位号、市或地区、

选手姓名。

2.除组委会规定允许携带的比赛工具、万用表和选手自带物品清单上的物料外，不得携

带任何与竞赛无关的物品和通讯工具等进场。进入竞赛场地后，必须遵守赛场纪律，否则现

场裁判人员有权取消该选手参赛资格。

3.请不要在试卷内填写与竞赛无关的内容，按题目要求完成竞赛任务。

4.竞赛时间结束，所有参赛选手要立刻停止操作，等待裁判人员验收。

5.在比赛过程中，选手若有违规操作，将根据具体情况在专业规范扣除相应的分数。

6.每次任务完成后，应保证桌面、工具清洁，现场工具及其他物品摆放整齐。不合格者

视情况在专业规范项扣除相应的分数。



模块 A 碳钢组合件

时间：240 分钟

分值：42.2 分

1.任务描述

模块 A：组合件

竞赛时间：4小时。

由 5个低碳钢试件组成：2个板对接焊缝试件、1个管对接焊缝试件、2个 T

型角焊缝试件。包含了焊条电弧焊、药芯焊丝和实心焊丝熔化极非惰性气体保护

焊（20%CO2+80%Ar）、钨极惰性气体保护电弧焊四种焊接方法，焊接位置包括板

试件对接焊缝的平、横、立、仰，及角焊缝的平角焊、立角焊(由下向上)、仰角

焊及管试件对接焊缝的水平固定、垂直固定及斜 45°固定位置。试件需进行外

观检验和 X射线探伤或断口检验，其中除电弧擦伤评判外，板试件两端各 20mm

范围内不评分。

模块A组合件的所有试件全部组对完成后，选手应举手示意监考裁判员进行

下列检查。

①对接焊缝试件的选手工位号钢印（此号码作为选手号）位置、定位焊缝的

尺寸和位置。

②角焊缝试件的定位焊缝的尺寸和位置，经监考裁判员检查合格的角焊缝试

件，在试件规定位置打上选手的选手工位号钢印（此号码作为选手号）。

③经监考裁判员检查组对不合格的试件，选手应自行打开试件重新组对并提

交监考裁判员检查。

（6）每个试件上架后，选手必须举手示意裁判员确认试件的选手工位号钢

印（此号码作为选手号）位置正确后方可开始焊接。对于管对接试件还需确认12

点钟位置，并打上12点位置确认钢印后方可开始焊接。



（7）对于模块A组合件，当规定的根部焊接方法与填充、盖面不同时，根部

焊接方法只允许焊接1道。

（8）模块A组合件只能使用承办单位提供的装卡工具进行焊接。

2.任务要求

模块 A-1 管

序号 描述

1.打磨
已完成的根部焊道背面和盖面焊道表面须保持焊后状态，层间焊道及接头在

重新焊接前允许打磨。“盖面焊道”是指达到焊缝尺寸要求的最后一层焊缝。

2.定位焊

a.参赛选手可以采用本技术工作文件所列的任一种焊接方法和焊接位置进行

定位焊；

b.定位焊设置在坡口内，数量不得超过4个，单个定位焊缝最长15mm；

C.焊接开始后，试件不可被拆分再重新定位焊。只有在根部焊接没开始的情

况下，才能重新定位焊。

3.焊接

控制点：焊接开始前，管组件应固定在赛场提供的定位装置上，并举手示意

监考裁判员再次确认定位焊缝长度和点数，确认12点钟位置打上钢印号，并

将作为检查或测试的参考点。选手焊接必须采用从6点到12点的立向上位置进

行焊接，其中6点位置的起弧点中心必须位于5点到7点之间，收弧点中心必须

位于12点位置左右各15mm范围内。

4.清理
焊接完成后可使用手动或机动钢丝刷清理焊缝表面，但不得伤及盖面焊缝和

根部焊缝表面。

模块 A-2 10mm 板

序号 描述

1.打磨
已完成的根部焊道背面和盖面焊道表面须保持焊后状态，层间焊道及接头在重

新焊接前允许打磨。“盖面焊道”是指达到焊缝尺寸要求的最后一层焊缝。

2.定位焊

a.参赛选手可以采用本技术工作文件所列的任一种焊接方法和焊接位置进行定

位焊；

b.定位焊设置在坡口内，单个定位焊缝最长 15mm；

C.焊接开始后，试件不可被拆分再重新定位焊。只有在根部焊接没开始的情况

下，才能重新定位焊。

3.清理
焊接完成后可使用手动或机动钢丝刷清理焊缝表面，但不得伤及盖面焊道和根

部焊道表面。



模块 A-3 16mm 板

序号 描述

1.打磨
已完成的根部焊道背面和盖面焊道表面须保持焊后状态，层间焊道及接头在重
新焊接前允许打磨。“盖面焊道”是指达到焊缝尺寸要求的最后一层焊缝。

2.定位焊

a.参赛选手可以采用本技术工作文件所列的任一种焊接方法和焊接位置进行定

位焊；

b.定位焊设置在坡口内，单个定位焊缝最长 15mm；

c.焊接开始后，试件不可被拆分再重新定位焊。只有在根部焊接没开始的情况

下，才能重新定位焊。

3.停弧/起

弧

a.16mm 板应分别在根部焊道和盖面焊道各停弧一次，停弧/起弧点应位于板中

心 75mm 范围内。其中多道焊的盖面焊道的停弧和重新起弧为盖面的最后一条焊

道。

b.在重新起弧前，举手示意监考裁判员按照规定检查确认停弧，并打上停弧钢

印号。

4.清理
焊接完成后可使用手动或机动钢丝刷清理焊缝表面，但不得伤及盖面和根部焊

缝表面。

模块 A-3 角焊缝

序号 描述

1.打磨

a.角焊缝试件表面焊前允许打磨，但是不得改变机加工预制的焊接区边缘角度。

b.已完成的盖面焊道表面须保持焊后状态，层间焊道及接头在重新焊接前允许

打磨。“盖面焊道”是指达到焊缝尺寸要求的最后一层焊缝。

2.定位焊

a.角焊缝试件定位焊缝有四处，分别在试件两个端面和临时加劲板单侧两处，

具体要求如下：

b.试件两个端面的定位焊缝最长 15mm；

C.按照图纸要求在临时加劲板单侧进行定位焊，两处定位焊缝最长 25mm；

d.参赛选手可以采用本技术工作文件所列的任一种焊接方法和焊接位置进行定

位焊；

e.焊接开始后，试件不可被拆分再重新定位焊。只有在根部焊接没开始的情况

下，才能重新定位焊。

3.焊接

a.角焊缝试件焊脚尺寸为 10mm，允许公差为（+2.0mm / 0mm）。

b.最终完成的角焊缝焊接道次包括打底焊道，最少为 2道，最多为 3道。



4.停弧/起

弧

角焊缝试件应在根部焊道中心 75mm 范围内停弧并重新起弧。在重新起弧前，举

手示意监考裁判员按照规定检查确认停弧，并打上停弧钢印号。

5.清理
焊接完成后可使用手动或机动钢丝刷清理焊缝表面，但不得伤及盖面和根部焊

缝表面。

模块 B 压力容器

时间：480 分钟

分值：37.8 分

一、任务描述

模块 B：压力容器

竞赛时间：8小时。

由低碳钢的板、管件组装焊接成的全封闭压力容器，焊接方法包括：焊条电

弧焊、药芯焊丝和实心焊丝熔化极非惰性气体保护焊（20%CO2+80%Ar）、钨极惰

性气体保护电弧焊；焊缝类型包括：对接焊缝、角焊缝、转角焊缝；焊接位置包

括了大多数焊接位置；整体尺寸约为 350mm×350mm×400mm；母材厚度：钢板厚

度有 6mm，8mm 和 10mm 三种，钢管壁厚为 3～10mm。焊后进行外观检验和水压试

验，水压试验压力为 69Bar 。

二、任务要求

序号 描述

1.打磨
已完成的根部焊道背面和盖面焊道表面须保持焊后状态，层间焊道及接头在
重新焊接前允许打磨。“盖面焊道”是指达到焊缝尺寸要求的最后一层焊缝。

2.定位焊

①单个定位焊缝最长 15mm，该长度是 X、Y、Z轴各自的长度。

②参赛选手可以使用本技术文件所列的任一种焊接方法在任何位置进行定
位焊。



③严禁在压力容器内部进行定位焊。

④在密封容器前，选手应举手示意监考裁判员检查容器内部以确保没有定位
焊缝。检查孔在竞赛试题图纸中做出规定。监考裁判员检查合格后需在监考
记录做出标注。未经监考裁判员检查合格而擅自密封的容器，选手应在正式
开始焊接前自行打开经检查合格后，重新定位焊。

⑤密封容器后，选手应举手示意监考裁判员检查外部定位焊缝尺寸并在容器
规定位置打上选手工位号钢印（此号码作为选手号）。

3.焊接

①除了图纸特别标注焊脚尺寸的角焊缝，其余角焊缝焊脚尺寸为 10mm，允
许公差为（+2.0mm / 0mm）。

②正式焊接时，底板 A始终保持水平位置。

③管件焊缝必须采用从 6点到 12 点的立向上位置进行焊接，其中 6 点位置
的起弧点中心必须位于 5点到 7点之间，收弧点中心必须位于 12 点位置左
右各 15mm 范围内。

4.清理 焊接完成后可使用手动或机动钢丝刷清理焊缝表面，但不得伤及盖面焊缝。

5.特别说

明

第二个比赛日（C2）结束时，已完成的容器试件将统一封码、编写明码后进

行外观评判，未完成的将在第三个比赛日完成焊接后单独封码、编写明码进

行外观评判。

模块 C 不锈钢结构件

时间：180 分钟

分值：10 分

一、任务描述

模块 C：不锈钢结构件

竞赛时间：3小时。

由 300 系不锈钢板、管组装焊接成的半开放型结构件，采用钨极惰性气体保

护电弧焊方法。整体尺寸约为 150 mm×150mm×200mm，不锈钢板/管材厚度：1.5～

3mm。焊后进行外观检验。

二、任务要求



序号 描述

1.打磨
已完成的根部焊道背面和盖面焊道表面须保持焊后状态，层间焊道及接头在
重新焊接前允许打磨。“盖面焊道”是指达到焊缝尺寸要求的最后一层焊缝。

2.定位焊

（1）单个定位焊缝最长 15mm，该长度是 X、Y、Z轴各自的长度。定位焊完
成后，选手应举手示意监考裁判员检查外部定位焊缝尺寸。

①带有充氩短管密封方形充氩保护盖板和圆形充氩保护盖板在定位焊前，选
手应举手示意监考裁判员检查结构件内部以确保没有定位焊缝，监考裁判员
检查合格后需在监考记录做出标注。未经监考裁判员检查合格而擅自密封的
结构件，选手应在正式开始焊接前自行打开经检查合格后，重新定位焊。

②带有充氩短管密封方形充氩保护盖板的定位焊必须避开正式焊缝部位，定
位焊缝位于每块板各边的中心位置，每块板的每个边只能有一条定位焊缝。
定位焊开始前，选手可以使用适当工具对密封方形充氩保护盖板进行倒角处
理。圆形充氩保护盖板的定位焊必须位于圆周的 3点和 9点的位置。焊接完
成后选手不得去除充氩保护盖板。详见试件图纸示意。

③密封充氩保护盖板后，选手应举手示意监考裁判员检查外部定位焊缝尺
寸。经监考裁判员检查合格的结构件，在结构件规定位置打上选手工位号钢
印（此号码作为选手号）。

3.焊接

（1）所有焊缝应采用填丝单道焊。

（2）正式焊接必须全部在工作台上进行。

（3）正式焊接开始后，结构不允许打磨或锉削，不允许去除焊缝金属。

（4）对接焊缝和转角焊缝不允许留间隙焊。

（5）除特殊规定外，对接焊缝和转角焊缝要求熔透。

（6）正式焊接时，底板 A始终保持水平位置。

（7）管件焊缝必须采用从 6点到 12 点的立向上位置进行焊接，其中 6点位
置的起弧点中心必须位于 5点到 7点之间，收弧点中心必须位于 12 点位置
左右各 8mm 范围内。

（8）所有角焊缝焊脚尺寸为 3mm（+1.0mm / 0mm）。

（9）外部转角焊缝半径采取评价评判进行评分。

（10）焊接过程中应在背部充氩进行保护。

（11）除为防止试件晃动在底板的自由端与平台进行夹持固定外，试板的焊
接应在无刚性固定装置限制其变形的情况下完成。

4.清理
焊接完成后可使用手动或机动钢丝刷清理焊缝表面，但不得伤及盖面焊缝。

模块 D 铝合金结构件

时间：180 分钟

分值：10 分



一、任务描述

模块 D：铝合金结构件

竞赛时间：3小时。

由 5000 系或 6000 系铝合金板、管组装焊接成的半开放型结构件，采用钨极

惰性气体保护电弧焊方法。整体尺寸约为 200 mm×200mm×250mm，板/管材厚度：

1.5～3mm。焊后进行外观检验。

二、任务要求

序号 描述

1.打磨
已完成的根部焊道背面和盖面焊道表面须保持焊后状态，层间焊道及接头在
重新焊接前允许打磨。“盖面焊道”是指达到焊缝尺寸要求的最后一层焊缝。

2.定位焊

（2）单个定位焊缝最长 15mm，该长度是 X、Y、Z轴各自的长度。定位焊完
成后，选手应举手示意监考裁判员检查外部定位焊缝尺寸。

①经监考裁判员检查合格的结构件，在结构件规定位置打上选手工位号钢印
（此号码作为选手号）。

②经监考裁判员检查不合格的结构件，选手应在正式开始焊接前自行打开并
重新定位焊。

3.焊接

（1）所有焊缝应采用填丝单道焊。

（2）正式焊接必须全部在工作台上进行。

（3）正式焊接开始后，结构不允许打磨或锉削，不允许去除焊缝金属。

（4）对接焊缝和转角焊缝不允许留间隙焊。

（5）所有的对接焊缝和转角焊缝要求熔透。

（6）正式焊接时，底板 A始终保持水平位置。

（7）管件焊缝必须采用从 6点到 12 点的立向上位置进行焊接，其中 6点位
置的起弧点中心必须位于 5点到 7点之间，收弧点中心必须位于 12 点位置
左右各 10mm 范围内。

（8）所有角焊缝焊脚尺寸为 4.0mm（+2.0mm /0mm）。

（9）外部转角焊缝半径采取评价评判进行评分。

（10）焊接过程中不得进行背部充氩保护。

（11）除为防止试件晃动在结构件底板的自由端与平台进行夹持固定外，试
板的焊接应在无刚性固定装置限制其变形的情况下完成。



4.清理
焊接完成后可使用手动或机动钢丝刷清理焊缝表面，但不得伤及盖面焊缝。

附表 1.评分标准



附表 2.工具清单



（1）选手至少自备的设备和工具如下：

序号 设备名称 型号 单位 数量

1 安全防护镜 不限 副 不限

2 面罩 不限 个 不限

3 安全鞋 不限 双 不限

4 防护服 不限 套 不限

5 耳塞 不限 副 不限

6 手套 不限 副 不限

7 角磨机 不限 台 不限

8 直磨机 不限 台 不限

9 C 型钳和/或 F钳等 不限 把 不限

10 切割片、磨片、磨头等 不限 片 不限

11 钢丝刷 不限 个 不限

12 碗刷 不限 个 不限

13 锤子 不限 把 不限

14 扁铲 不限 把 不限

15 凿子 不限 把 不限

16 划针 不限 根 不限

17 锉刀 不限 把 不限

18 角焊缝量规 不限 个 不限

19 钢直尺 不限 把 不限

20 直角尺 不限 把 不限

21 圆规 不限 个 不限

22 扳手 不限 把 不限

23 钨极及钨极夹 不限 套 不限

24 喷嘴及导流件 不限 套 不限

25 切（划）线工具 自制 个 不限

注：若选手携带工具少于表中所列项目，赛场不负责提供。

（2）禁止选手自带的设备和材料



序号 设备和材料名称

1 自制夹持工装

2 焊机及焊钳、焊枪

3 完成或未完成的试件

4 焊接材料

5 易燃易爆化学物品

（3）选手自带设备和工具说明

①选手自带的劳动防护用品、设备和工具都应符合国家安全法规

要求。

②选手不允许使用第（2）条规定的设备和材料。

③选手携带的所有物品必须经过裁判员检测确认后，方可带入竞

赛现场。未经裁判员检查认可的物品，选手擅自使用属违规行为。裁

判员有权制止此类违规行为并视情节轻重，报裁判长做出适当处罚。

④除第（1）条所列的材料、工具以外，其余的材料、工具需报

备裁判长同意后方可带入赛场使用。

⑤竞赛期间由于选手自带的设备失效或无法使用影响操作时，不

予增加竞赛时间。

⑥竞赛期间，允许使用辅助工具装配试件，但辅助工具必须在正

式焊接前予以移除。

（4）裁判员使用的设备和工具

序号 设备名称 型号 单位 数量

1 计算机
具有 office、CAD、PDF 等

基本办公软件
套 1 套

2 基本办公用具 订书机、笔、纸等办公用品 套 5 套

3 A4/A3 打印机

能打印和复印 A3 和 A4，注

意在计算机上安装驱动，能

实现打印和复印功能

台 2 台

4 电源接线板 / 个 7 个

5 台灯 / 台 6 台



序号 设备名称 型号 单位 数量

6 工作台 满足比赛试件评判要求 套 1 套

7
电子数显游标卡尺（分
辨率 0.01mm）

带合格证书 把 6 把

8
数显焊缝检验尺（分辨
率 0.01mm）

带合格证书 把 5 把

9 书写板夹 个 30 个

10 钢直尺 100mm 把 10 把

11 钢直尺 300mm 把 5 把

12 钢直尺 600mm 把 1

13 手电筒 常规 个 6 个

14 5 倍放大镜 常规 个 6 个

15 咬边尺 常规 把 5 把

16 多功能焊缝检验尺 常规 把 5 把

17
多功能凸轮式焊缝检

测规
常规 把 5 把

18 数显面差尺 常规 把 5 把

19 角焊缝量规 常规 套 2 套

20 牙科用内窥镜 / 个 2 个

21
压力容器转角饱满度

测量尺
非标，承办单位自制 套 3 套

22 评价举分牌 非标，承办单位自制 套 9 套

23 划针 常规 根 2 根

24 Φ2mm 棒 根 2 根

25 耐高温铝质胶带 卷 5 卷

26 碳钢密封板 40*30*2mm 块 9 块/人

27 白色油性记号笔 盒 6 盒

28 黑色油性记号笔 盒 6 盒

29 蓝色油性记号笔 盒 6 盒

30 钢印号（8号） 数字 套 4 套

31 钢印号（8号） 字母 套 4 套

32 铁锤 打钢印号 把 4 把

33 铁毡 打钢印号用的平台 个 2 个

34 数字秒表 个 15 个

35 计算器 个 5 个

36 裁判员防护服 套 1套/人

37 防护口罩 副 2 副/人*天

38 安全防护镜 副 60 副

39 耳塞 副 1 副/人*天

40 棉手套 副 100 副



序号 设备名称 型号 单位 数量

41
水压试验压力泵及2个

10MPa 压力表

额定工作压力 10MPa，可进

行分级别压力测试
套 1 套

42 水箱 1000x1000x750mm 个 1 个

43 空气压缩机 台 1 台

44 X 光观片灯 LED 光源 台 1 台

45 自动折断设备 满足角焊缝折断需要 套 1 套

46 角磨机 125 型，切割片为 2mm 台 10 台

47 气瓶运输车 辆 2 辆

48 试件运输箱 满足试件转运需要，防磕碰 个
根据运输箱大
小确定数量

49 小推车 辆 2 辆

50 挂钟 带倒计时功能 个 1 辆

51 投影仪 常规 个 1 个

52 投影幕布 满足现场会议需要 个 1 个

53 麦克风等音响设备 满足现场会议需要 套 1 套

54 口哨 个 2 个

55 档案袋 个 50 个

56 封条 个 200 个

57 签字笔 盒 20 盒

58 办公桌和椅子 供所有裁判使用

59 饮水机 供所有裁判使用

60 抽签箱 个 1 个

注：第三方检测机构须按竞赛安排配备第三方检测所用的试件转送车辆。

附表 3.设备及材料清单



（1）场地基本设备

序号 设备名称 型号 单位 数量

1 焊机
北京时代科技股份有限公司：
WSE-315、TDN-3500

套

1 套/工
位，另需
备用 2 套
设备

2 排烟除尘设备 套 1 套/工位

3 焊接工作台

非标，承办单位自制，满足 4 个
模块焊接要求，可提供平台制作
结构示意图和主要结构尺寸要
求。建议每个工位另配一个装有
台虎钳的打磨专用平台，或在焊
接平台适当位置安装一个台虎钳

套 1 套/工位

4 工位电力配置

每个工位提供 380V 动力电闸箱，
功率不低于 25KVA，供电设施必
须按照国家有关要求执行，并至
少做到有防漏电保护装置，焊接
电源一次线必须做到一闸一机。
每个工位需提供 220V 电源插座
接口

按工位设
置

5 氩气气瓶（氩气 99.99%） 40L 瓶 3 瓶/工位

6
氩气和 CO2混合气体气瓶
（20%CO2+80%Ar）

40L 瓶 2 瓶/工位

7
混合气体流量调节器
（20%CO2+80%Ar）

通用 套 1 套/工位

8 氩气双流量调节器 通用 套 1 套/工位

9 LED 照明灯

每个工位需安装 1个 40W 的白色
LED 灯为参赛选手焊接过程提供
照明，具体安装位置需根据工位
布置确定

套 1 套/工位

10 焊条烘干箱
通用，容量应能满足竞赛所需，
具备高温烘焙和低温恒温储存功
能，最高烘干温度不超过 400 度

台 1

11 焊条保温桶 常规 个 1 个/工位

12 高度可调的无扶手的凳子 绝缘，阻燃 个 1 个/工位

13 废料桶 / 个 1 个/工位

14 电源接线板（有两孔和三孔） 16A（有两孔和三孔），线长 1.8-2
米

个 1 人/工位

15 绝缘橡胶垫

为防止因竞赛而对场馆地面造成
损害，工位地面应铺设 5mm 左右
的垫子，垫子要求阻燃、绝缘、
防水、防滑，且有一定的强度

个 1 个/工位

16 防弧光帘
符合国家相关规定，具体按照工
位设计样式确定（弧光帘质量可
参照标准 ISO25980）

套 1 套/工位

17 扫把、簸箕 / 套 1 套/工位

18 钨极打磨机 / 台 2 台



序号 设备名称 型号 单位 数量

19 台虎钳 公共评分区，评判用 台 2 台

20 无水乙醇 500ml 瓶 5 瓶

21 擦洗布料 200mm*200mm，无油、高支纱纯棉 块 2 块/人

22 真空保鲜袋（密封药芯焊丝） 根据药芯焊丝盘大小确定保鲜袋
大小，可自动抽真空

个 2 个/人

23 焊接面罩 2 个自动变光面罩、4 个手持面罩 个 6 个

24 打磨面罩 / 个 6 个

25 钨极 Φ1.6，Φ2.4 盒 各 5 盒

26 切割片（带合格证） 100 型，厚度为 2mm 和 2.5mm，有
产品合格证书

片 各 100 片

27 打磨片（带合格证） 100 型，厚度为 3mm 和 6mm，有产
品合格证书

片 各 100 片

28 打磨片（带合格证） 125 型，厚度为 3mm，有产品合格
证书

片 100 片

29 碗刷 包括碳钢丝、不锈钢丝、铜丝等
材质，适合 100 型角磨机

个 各 100 个

30 喷嘴 氩弧焊陶瓷喷嘴 5#、6#、7# 个 各 50 个

31 铜喷嘴等备件 / 个 50 个

32 导电嘴 φ1.0×L45mm 和φ1.2×L45mm 个 各 50 个

33 焊接口罩 / 副 2 副/人*
天

34 电焊手套 / 副 10 副

35 耳塞 / 副 1 副/人*
天

36 消防器材 若干

37 工位摄像头 摆放位置是否合理 套 1 套/工位

38 焊材库其他要求

存放焊接试板和焊接材料的货架
还需考虑承载要求，配电箱（考
虑焊材烘干需要，保证连接焊材
烘干箱的电源再比赛期间始终有
电）、5孔电源插座和温湿度仪

39 更衣柜
1800*900*390mm 厚度 0.8mm，每
个柜子有 8 个格子

根据选手
数量确定

（2）竞赛材料清单

序号 设备名称 型号 牌号 单位 数量



1 模块 A 组合件 按图纸 / 套 1套/人

2 模块 B 压力容器 按图纸 / 套 1套/人

3 模块 C 不锈钢结构件 按图纸 / 套 1套/人

4 模块 D 铝合金结构件 按图纸 / 套 1套/人

5 Φ2.5 焊条

E5015
四川大西洋

CHE507

kg 2kg/人

6 Φ3.2 焊条 kg 2kg/人

7 Φ4.0 焊条 kg 1kg/人

8 Φ1.0 实心焊丝 ER50-6
四川大西洋

CHW-50C6
kg

5kg（2 盘）

/人

9 Φ1.2 药芯焊丝 T492T1-1M21A
四川大西洋

CHT711M
kg

5kg（2 盘）

/人

10 Φ1.6 氩弧焊丝

ER50-6
四川大西洋

CHG-56

kg 1kg/人

11 Φ2.4 氩弧焊丝 kg 2kg/人

12 Φ3.2 氩弧焊丝 kg 2kg/人

13 Φ1.6 铝焊丝
SAL5356

四川大西洋

CHG-Al5356

kg 0.5kg/人

14 Φ2.4 铝焊丝 kg 1kg/人

15 Φ1.6 不锈钢焊丝
S308L

四川大西洋

CHG-308L

kg 1kg/人

16 Φ2.4 不锈钢焊丝 kg 1kg/人

17
低碳钢管(单边开 30

度坡口）
114.3*8.56*100mm / 个 2 个/人

18
低碳钢板(单边开 30

度坡口）
230*100*10 mm / 块 2 块/人

19
低碳钢板(单边开 30

度坡口）
230*125*16 mm / 块 2 块/人

20 低碳钢板 230*100*12 mm / 块 2 块/人

21 低碳钢板 200*50*10 mm / 块 6 块/人

22 5000 或 6000 系铝板 100*50*3 mm / 块 10 块/人

23 304 系不锈钢板 100*50*2 mm / 块 10 块/人

附表 4.竞赛图纸

（1) 模块 A 组合件项目选择清单



项目
焊接位置 焊接方法

ISO AWS 根部 填充和盖面

管

H-L045 6G GTAW141 GMAW135

PH 5G GTAW141 FCAW136

PC 2G GTAW141 SMAW111

10mm 板

PE 4G SMAW111 SMAW111

PC 2G
SMAW111 SMAW111

GMAW135 GMAW135

PF 3G GMAW135 GMAW135

16mm 板

PA 1G

GMAW135 FCAW136
PC 2G

PF 3G

PE 4G

角焊缝

PB 2F

GMAW135PF 3F

PD 4F

PB 2F

FCAW136PF 3F

PD 4F



模块 A:碳钢组合件示意图



（2）模块 B：压力容器零件图



模块 B：压力容器装配图 2-1



模块 B：压力容器装配图 2-2



模块 B：压力容器焊接图 2-1



模块 B：压力容器焊接图 2-2



（3）模块 C：不锈钢结构件焊接图 2-1



模块 C：不锈钢结构件焊接图 2-2



（4）模块 D：铝合金结构件焊接图 2-1



模块 D：铝合金结构件焊接图 2-2
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