2019年全国职业院校技能大赛

赛项申报方案

    一、赛项名称
（一）赛项名称
焊接技术
（二）压题彩照
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（三）赛项归属产业类型
加工制造类
（四）赛项归属专业大类/类
	组别
	专业类
	专业代码
	专业名称

	中职
	加工制造类
	052200
	焊接技术应用


二、赛项申报专家组
本赛项由来自全国机械职业教育教学指导委员会、相关企业一线人员、职业学校、本科院校的焊接专家组成大赛专家组，他们在焊接工艺设计、焊接大赛的组织上具有丰富的经验，而且大多是全国、各省级焊接赛项专家组成员，完全可以胜任2019年全国职业院校技能大赛（中职组）焊接技术赛项的工作。
三、赛项目的
通过竞赛，考察并展示参赛选手的焊接技术技能水平、创新能力及与岗位相关的综合职业素养。同时展示中等职业学校学生焊接技术技能水平，营造选手相互学习、交流的环境以及学习新技术的氛围，激发中职学生学习兴趣，拓宽中职类学校焊接技术专业教师的视野，引领中等职业学校焊接技术等专业建设及教育教学改革，促进中职现代制造技术相关专业人才培养质量的提升，同时和世界技能大赛焊接赛项接轨。
四、赛项设计原则
焊接技术项目方案将紧紧围绕大赛指导思想——适应国家产业结构调整与社会发展需要，展示知识经济时代高技能人才培养的特点；引领相关职业教育专业教育教学改革；注重展示和考察选手的职业道德与理论、实际动手能力；吸引企业（用人部门）参与，提高职业教育社会认可度而展开。赛项平台使用国内前沿技术的数字化控制逆变式焊接电源，综合了钨极氩弧焊、焊条电弧焊、气体保护焊等多种焊接方法，同时包括多种接头形式、焊接位置。多种焊接工艺应用与推广需要有相应的使用和维护维修人才的需求相吻合，体现了职业教育主动服务经济建设，进而为提高我国焊接技术应用水平作贡献。通过本大赛，可以为中职教育工作者和学生提供一个体现创新、展示能力、交流经验、竞技角逐的大平台；同时也为专业教学改革、产教融合、展示职业教育风采提供一个良好的契机。
（一）赛项意义
1．满足焊接产业发展需要，培养满足焊接制造发展需求、具有实际技术操作能力的技能人才。
2．通过主流、前沿焊接设备的应用，提升焊接技术等相关专业学生的专业技能、创新意识、实践能力。
3．通过赛项来促进相关专业内涵建设和实训基地建设，开发综合性实训项目和提升教师的执教能力和资源整合能力。
（二）设计原则
1．坚持公开、公平、公正。
赛项方案设计坚持竞赛题目、评分标准提前公布，工位、设备随机抽取，现场评分、客观评分，充分体现公开、公平、公正的原则。
2．前瞻性
本赛项采用目前国内最先进的数字化控制IGBT逆变式焊接电源，属于先进制造产业， 展现未来产业发展方向，符合国家产业结构调整与社会发展需要。
3．综合性
赛项设计以体现学生的动手能力和理论知识综合运用能力为原则，考察学生的焊接理论知识、现场操作、识图能力、设备调节能力、临场应变等多个环节的知识能力。
4．引领性
本赛项设计涵盖焊接基础、材料基础、焊接工艺等内容，对相关内容的课程、师资、就业等多方面考虑，引领相关中职专业教育教学改革，体现了大赛“以赛促教、以赛促学、以赛促改”的理念。
竞赛平台成熟。根据行业特点，赛项选择相对先进、通用性强、社会保有量高的设备与软件。
5．应用性
赛项设计联系实际，采用现代制造企业常用的材料的焊接，涉及多种接头形式，多种焊接方法，从识图能力、工艺设计、设备调试、实际操作等多方面提升多专业学生的实践能力，对电焊工岗位的知识和技能实现全覆盖。
（三）赛项平台及涵盖内容
1．本赛项竞赛推荐使用焊接设备：
直流焊条电弧-氩弧两用焊机、CO2气体保护焊机。（焊接设备采用与世赛基本一致的焊接设备）
2．涵盖内容：
按技能操作试卷中图纸要求进行3个试件的装配和焊接，内容包括：
（1）焊条电弧焊（111）           板状试件仰焊
（2）CO2气体保护焊（135/136）    板状试件焊接位置待定
（3）钨极氩弧焊（141）           试件类型、焊接位置待定
五、赛项方案的特色与创新点
（一）特色
1．夯实基础，对接世赛：命题方向和命题难度以教育部颁发的中等职业院校相关专业人才培养标准、《焊工国家职业标准》中关于高级工的要求为依据，结合技能人才培养要求和企业生产岗位需要，体现“工作任务导向，贴近企业生产实际”的理念。赛项方案选择了工程实际中应用最广泛的和世赛优先选用的三种焊接方法，即手工焊条电弧焊、CO2气体保护焊、钨极氩弧焊。
2．对接产业，载体实用：大赛平台采用先进的工业级焊接设备，使学生可以接触到目前先进的焊接设备和焊接工艺，缩短学生在校与企业需求之间的距离。
3．本赛项涉及焊接基础、材料基础、焊接工艺等多门学科，紧扣教学大纲，从多个方面综合考察了学校的教学成果和学生的知识能力。
4．赛场开放度高：该赛项借鉴、综合国内外焊接比赛的一些有益做法，现场安排专家介绍，进行互动体验等活动，营造大赛气氛，让更多的观众参与其中，扩大大赛影响，提高大赛的知名度，大赛观赏性强。
5．比赛公正：竞赛题目、评分标准提前公布，现场评分，比赛结果当场公开，客观性强，竞赛结果认同度高。
（二）创新点
1．赛项内容先进，系统集成度高，以赛促教
在本赛项中，通过实际操作，从多种焊接方法上考核选手综合能力。竞赛内容紧扣教学大纲，赛项在坚持职业大赛的个人职业道德、理论基础、实践操作相结合，本着综合运用基础技术、着力于中职学生基于所学专业又培养能力迁移的原则设计大赛赛题。
2．比赛载体创新
本赛项进行了不同焊接方法、不同焊接接头形式、不同焊接位置的组合题型，体现了焊接技术在工业领域中的具体应用，具有非常高的实操性、引领性和示范性。
3．丰富的比赛形式
本赛项使用先进的数字化控制逆变式焊接设备，涉及多种焊接方法、焊接位置、接头形式、焊接材料等方面的焊接工艺，充分体现检验学生对多方面知识的理解和掌握。
4．增加开放度
该赛项借鉴世界技能大赛焊接赛项以及国内焊接比赛的一些有益做法，现场安排专家介绍，进行互动体验等活动，营造大赛气氛，让更多的观众参与其中，扩大大赛影响，提高大赛的知名度。
六、竞赛内容简介（须附英文对照简介）
（一）简介
规定的时间内，选手独立完成实际操作考试以及职业素养的考核内容。
（二）竞赛内容
实际操作：以现场实际操作方式考核，要求选手按图纸要求独立进行试件的打磨、装配、焊接。实操操作内容包括电弧焊、CO2气体保护焊和钨极氩弧焊。分值占总成绩90%。考核时间共计3小时。
实操项目设置内容包括：
1．试件材质：低碳钢、低合金钢、不锈钢。
2．试件规格：板材δ=6~12mm；管材Ф40~80mm，δ=4~6mm；
3．焊缝接头形式：对接接头、角接接头。
4．焊接位置：2G、3G、4G、5G、6G、5FG、2F、3F、4F。
5．焊接方法：焊条电弧焊（111）、钨极氩弧焊（141）、CO2气体保护焊（135/136）三种；焊条电弧焊（35分）、钨极氩弧焊（25分）、半自动二氧化碳气体保护焊（30分），共计95分。
职业素养考核：
1．考核选手的操作的规范性、安全文明生产等占5分；

2．考核选手操作过程中的能源消耗、材料消耗、环保要求执行等方面占5分。

共占10%，在竞赛过程中进行考核。
六、Introduction of Competition contents

（一）Requirement

Contestants should independently complete actual practice examination and professional quality evaluation test within the required time.

（二）Competition contents

Actual practice: The evaluation is based on the actual practice. According to the drawing, contestants are asked to independently polish, assemble and weld a specimen. The welding processes include shielded metal arc welding, CO2 gas shielded welding and gas tungsten arc welding. This part accounts for 90 points and the examination time is 3 hours.
The practical project includes the content as follows:

1. Specimen material: low carbon steel, low alloy steel and stainless steel.

2. Specimen size: the thickness δ is 6~12mm for plates; the diameter Ф is 40~80mm for pipes, with a thickness δ of 4~6mm.

3. Weld joint form: butt joint and T joint.
4. Welding position: 2G, 3G, 4G, 5G ,6G, 5FG, 2F, 3F, 4F.
5. Welding method: shielded metal arc welding (111), 35 points; gas tungsten arc welding (141), 25 points; CO2 gas shielded welding (135/136), 30 points; Total score: 95 points.
Professional quality evaluation: 
1.The normative operation, safe and civilized production of contestants will be evaluated in the competition. This part accounts for 5 points.
2. Assessment of energy consumption, material consumption, environmental protection requirements will be evaluated in the competition. . This part accounts for 5 points
   A total of 10%, the competition in the process of assessment.

七、竞赛方式（含组队要求、是否邀请境外代表队参赛）
（一）竞赛以个人赛方式进行。参赛选手必须是2019年度中等职业学校全日制在籍学生或五年制高职中一至三年级（含三年级）的全日制在籍学生，不限性别，年龄须不超过21周岁，年龄计算的截止时间以比赛当年的5月1日为准。往届全国职业院校技能大赛同类赛项中获一等奖的选手，不得参加同一项目同一组别的赛项。

（二）由各省、自治区、直辖市、计划单列市、新疆生产建设兵团为单位报名参赛，同一学校相同项目报名参赛人数不超过2人；指导教师须为本校专兼职教师，每名参赛选手限报1名指导教师。

（三）2019年本赛项诚挚邀请国际团队参赛，欢迎境外代表队到场有序观摩。
八、竞赛时间安排与流程
（一）竞赛日程
焊接技术赛项目的竞赛日期，由全国职业院校技能大赛执委会及赛区执委会统一规定。
（二）竞赛流程
表2  竞赛流程及日程安排表
	日期
	时间
	内容
	备注

	第一天
	8:30～11:00
	裁判报到
	

	
	8:30～17:00
	各参赛队报到
	

	
	14:00～21:00
	召开裁判会、裁判培训、检查比赛场地
	

	第二天
	9:00～10:00
	开赛仪式
	

	
	13:30～17:00
	选手熟悉比赛场地、安全培训、召开领队会、抽场次签
	

	第三天
	7:30～8:30
	第一场选手检录、抽工位号
入场、熟悉设备
	

	
	8:30～11:30
	第一场比赛
	

	
	13:00～14:00
	第二场选手检录、抽工位号
入场、熟悉设备
	

	
	14:00～17:00
	第二场比赛
	

	
	14:00～17:00
	第一场比赛试件射线探伤
	

	
	19:00～22:00
	第二场比赛试件射线探伤
	

	第四天
	8:30～17:30
	外观、内部评分
	

	
	19:00～21:00
	解码、汇总成绩
	

	第五天
	14:00～17:00
	闭赛仪式
	


注：1、每场次竞赛结束，封闭并隔离实操考场、及试件存放区域。
2、裁判评分时，封闭评分区域，独立进行。
九、竞赛试题
请在180分钟（3小时）内完成下列三项任务：
表3  竞赛试题（单位mm）
	序号
	模块1

长度300，宽度100
	模块2
	模块3

长度300，宽度：125

	1
	仰板焊条电弧焊
	水平固定：管子80X5对接+管板；
TIG， 对接TIG，管板TIG+ SFAW
	2G板对接：GMAW

	2
	仰板焊条电弧焊
	水平固定：管子80X5对接+管板；
TIG，对接TIG，管板TIG+GMAW
	2G板对接：SFAW

	3
	仰板焊条电弧焊
	平板堆焊TIG
	2G板对接：GMAW+ SFAW

	4
	仰板焊条电弧焊
	平板堆焊TIG
	2G板对接：MAG

	5
	仰板焊条电弧焊
	水平固定：管子80X5对接+管板；
TIG
	3G板对接：SFAW

	6
	仰板焊条电弧焊
	水平固定：管子80X5对接+管板；
TIG，管子TIG，管板TIG+GMAW
	3G板对接：SFAW

	7
	仰板焊条电弧焊
	水平固定：管子80X5对接+管板；
TIG，管子TIG，管板TIG
	3G板对接：MAG

	8
	仰板焊条电弧焊
	水平固定：管子80X5对接+管板；
TIG，管子TIG，管板TIG+ SFAW
	3G板对接：GMAW

	9
	仰板焊条电弧焊
	平板堆焊TIG
	3G板对接：GMAW+ SFAW

	10
	仰板焊条电弧焊
	平板堆焊TIG
	3G板对接：MAG


组合成10套题，开赛前现场抽题进行竞赛。
样题如下：
（一）CO2气体保护焊对接立焊3G（或横焊2G）（30分）
材料：Q235，单位mm

焊丝：ER50-6、YJ502  规格: Φ1.2 mm 

气体：纯 CO2气
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技术要求：
1.单面焊双面成形。
2.钝边高度与间隙自定。
3.焊件坡口60°，两端不得安装引弧板。
4.焊件一经施焊不得任意更换和改变焊接位置。
5.点固焊时允许做反变形。
（二）焊条电弧焊（SMAW）低碳钢板状对接仰焊4G（35分）
材料：Q235 单位mm

焊条型号：E5015  规格：Φ2.5 mm 、Φ3.2 mm、Φ4 mm(任选)
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技术要求：
1.单面焊双面成形。
2.钝边高度与间隙自定。
3.焊件坡口60°，两端不得安装引弧板。
4.焊件一经施焊不得任意更换和改变焊接位置。
5.点固焊时允许做反变形。
（三）钨极氩弧不锈钢堆焊或不锈钢板/管结构（GTAW）（30分）
A．钨极氩弧不锈钢堆焊
母材材料：Q235，厚度δ=10mm，150X150mm

焊丝材料：ER308，Φ2.0mm
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技术要求：
在Q235钢板上用填丝氩弧焊方法堆焊出如上图的图案。
堆焊不允许使用脉冲，必须用恒流的直流。
焊缝头尾处（图中标明ABCDE处距端部5mm内）不做检测。
钨极氩弧焊枪型号WP—17F，喷嘴统一采用8号喷嘴，不加滤网。
未注明圆角R3mm。
焊缝表面须保持焊后状态，盖面焊缝严禁化学清理、钢丝刷打磨。
焊缝正面进行外观检查。
8.不允许使用划线模板，选手现场只能使用划线尺、圆规、画针进行划线。
B．不锈钢板/管结构
母材材料：SUS304，焊件坡口60°
焊丝材料：ER308，Φ2.0mm
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                                    不锈钢板/管结构
技术要求：
1.不锈钢管垂直固定位置组对时，应将打印钢印号的试件放置于上部，且收弧点在钢印号的正下方位置。
2.不锈钢管垂直固定位置焊完后，将管置于水平固定位置，与垂直竖立的不锈钢板进行全位置角焊缝固定组对时，须把没有打印钢印号的一端与板组对，且管对接焊缝收弧点在 12 点位置。
3.可进行二次组对
4.管垂直固定焊应沿一个方向焊接。
5.管板角焊缝应采用两半圆自下而上焊接。
6.不允许背部充氩。
7.焊缝表面须保持焊后状态，盖面焊缝严禁化学清理、钢丝刷打磨。
8．焊缝正面全长进行外观检查，包括管子对接和管板角焊缝。
9.管板角焊缝根部成型也在外观评分范围。
10.管对接焊缝进行 100％射线检测。
（四）职业素养（5分）
1．设备操作的规范性；
2．工具、量具、仪器仪表的使用；
3．现场的安全，文明生产。
十、评分标准制定原则、评分方法、评分细则
（一）评分标准制定原则
参照《2018年全国职业院校技能大赛成绩管理办法》、2009年版国家职业技能标准《焊工》、TSG Z6002-2010《特种设备焊接操作人员考试细则》、JB4730.2-2005《承压设备无损检测-射线检测》等相关标准，根据本赛项特点，制定评分方法和评分细则。
（二）评分方法
成绩评定原则：成绩评定须公开、公平、公正、透明，无异议。
1、赛项最终得分：100分。
2、成绩审核：裁判组进行成绩汇总评定后，由监督组、仲裁组进行成绩的审核，审核无误后由裁判长上报给大赛组委会进行公布。
3、成绩公布
（1）录入。由承办单位信息员将裁判长提交的赛项总成绩的最终结果录入赛务管理系统。
（2）审核。承办单位信息员对成绩数据审核后，将赛务系统中录入的成绩导出打印，经赛项裁判长、仲裁组、监督组和赛项执委会审核无误后签字。
（3）报送。由承办单位信息员将确认的电子版赛项成绩信息上传赛务管理系统。同时将裁判长、仲裁组及监督组签字的纸质打印成绩单报送赛项执委会和大赛执委会办公室。
（4）公布。闭幕式由赛项执委会公布比赛成绩。
（三）评分细则
1、实操竞赛评分标准细则
满分为95分，技能操作分值组成见表4；占决赛总成绩的95%。评分标准细则见表5～表9。
表4  技能操作分值组成
	项  目
	分    值
	单项总分

	
	外观
	内部
	

	焊条电弧焊
	21
	14
	35

	CO2气体保护焊
	18
	12
	30

	钨极氩弧堆焊
	25
	
	25

	钨极氩弧不锈钢板/管结构
	15
	10
	

	合  计
	
	90


1）板材：试件焊缝进行正、反面外观检查，对接焊缝100％射线检测，两端各20mm范围内不评分。射线检测评分标准（见表5）。外观检查评分标准（见表6～表7）。堆焊试件100%外观检查评分
2）管材：焊缝全长正、反面外观检查，对接焊缝100％射线检测。射线检测评分标准（见表5）。外观检查评分标准（见表8～表9）。
3）所有实操竞赛评分，均采用双人裁判，即每名选手都有两名裁判执裁。所有选手的评分表都要求注明扣分值和扣分原因，由裁判员签字，再由各分赛项裁判长审核后签字确认；确认后的评分表由专人送往统计组，进行审核、统计后录入电脑统计系统作为竞赛成绩。
在竞赛成绩和名次发布前，还需分赛项裁判长、总裁判长、仲裁委员会成员和赛项监督长签字确认。
2、职业素养评分标准细则
劳保穿戴不符合要求，每项扣0.5分，扣满2分为止；安全操作不符合要求，每项扣0.5分，扣满2分为止；文明生产不符合要求，每项扣0.5分，扣满1分为止。
焊接过程中只允许一台在用焊机处于接电状态，停用时应关闭电源开关，发现一次扣1分，扣满2分为止；焊条头应短于10mm，焊丝头应短于15mm，发现同一种规格焊条头长度超过10mm两根，焊丝头长度超过15mm，按扣1分处理，扣满2分为止；未打开排风进行操作扣1分。
3、违规处理程序：参赛选手如有违反竞赛纪律、竞赛规则等行为，一经发现，由当执裁判将违纪行为做出书面记录并由选手确认签名，由此赛项裁判长汇总给总裁判长，并由总裁判长签字，按大赛相应规定做出处罚。
4、竞赛按总成绩排名：按竞赛总成绩从高到低排列，成绩相同时，按焊条电弧焊成绩进行排序，再相同时按CO2气体保护焊成绩进行排序，再相同时按实际操作时间（时间短者排前）进行排序。
表5   试件内部射线检验评分标准
	加密号
	
	评分员签名
	
	合计得分
	

	序号
	底片上反映出的缺陷及尺寸
	扣分

	1
	未发现缺陷
	0

	2
	气孔或点状夹渣                1点
	1

	3
	气孔或点状夹渣                2点
	2

	4
	气孔或点状夹渣                3点
	3

	5
	气孔或点状夹渣                4点
	4

	6
	气孔或点状夹渣                5点
	5

	7
	气孔或点状夹渣                6点
	6

	8
	气孔或点状夹渣                7点
	7

	9
	二级片允许的条状夹渣
	7

	10
	三级片允许的条状夹渣
	8


注：射线探伤评定成绩时，应在规定片级的基数分分值上，再依据缺陷状况扣分。
1.底片为Ⅰ级片，在50分的基础上，每1点缺陷扣除1分。
2.底片为Ⅱ级片，在40分的基础上，评定区外缺陷再按表规定扣分。
3.底片为Ⅲ级片，在20分的基础上，评定区外缺陷再按表规定扣分。
4.底片为Ⅳ级片，内部得分为0分。
5.评定标准为NB/T47013.2-2015。
6.同一缺陷不重复扣分。
评分后焊条仰焊乘以28%；二氧化碳气体保护焊乘以24%为实际得分。
不锈钢管对接焊乘以20%。 

注：条件允许可以使用DIR技术。

表6  板材对接外观评分标准（111或135）
	加密号
	
	评分员签名
	
	合计分
	

	检查项目
	标准、分数
	焊缝等级
	实际
得分

	
	
	Ⅰ
	Ⅱ
	Ⅲ
	Ⅳ
	

	焊缝余高
	标准（mm）
	0～2
	>2，≤3
	>3，≤4
	>4，<0
	

	
	分数
	8
	6
	4
	0
	

	焊缝高低差
	标准（mm）
	≤1
	>1，≤2
	>2，≤3
	>3
	

	
	分数
	7
	4
	1
	0
	

	焊缝宽窄差
	标准（mm）
	≤1.5
	>1.5，≤2
	>2，≤3
	>3
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	咬边
	标准（mm）
	0
	深度≤0.5

且长度≤15
	深度≤0.5

长度>15，≤30
	深度>0.5

或长度>30
	

	
	分数
	10
	8
	4
	0
	

	背面焊缝
凹陷
	标准（mm）
	0
	>0，≤1
	>1，≤2
	>2，<0
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	背面焊缝
凸起
	标准（mm）
	0~1
	>1，≤2
	>2，≤3
	>3，<0
	

	
	分数
	5
	3
	2
	0
	

	错边量
	标准（mm）
	0
	≤0.7
	>0.7，≤1.2
	>1.2
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	角变形
	标准（mm）
	0～2
	≥2，≤3
	>3，≤5
	>5
	

	
	分数
	5
	4
	2
	0
	


注：1.焊缝未盖面、焊缝表面及根部已修补或试件做舞弊标记则该单项作0分处理。
2.凡焊缝表面有气孔、夹渣、裂纹、未熔合、未焊透、焊瘤等缺陷之一的，该试件外观为0分。
3.其他违反技术操作要求规定的，该试件外观为0分。
4.评分后焊条仰焊乘以42%；二氧化碳气体保护焊乘以36%为实际得分。
表7  不锈钢堆焊外观评分标准（141）
	加密号
	
	评分员签名
	
	合计分
	

	检查项目
	标准、分数
	焊缝等级
	实 际得 分

	
	
	Ⅰ
	Ⅱ
	Ⅲ
	Ⅳ
	

	堆焊高度
	标准（mm)
	1～1.5
	﹥1.5，≤2
	﹥2，≤3
	﹤1，﹥3
	

	
	分数
	10
	7
	4
	0
	

	焊缝高低差
	标准（mm)
	≤0.5
	﹥0.5，≤1
	﹥1，≤1.5
	﹥1.5
	

	
	分数
	10
	7
	4
	0
	

	焊缝2宽度
	标准（mm)
	﹥13，≤14
	﹥14，≤14.5

﹥12.5，≤13
	﹥14.5，≤15

﹥12≤12.5
	≤12，﹥15


	

	
	分数
	10
	7
	4
	0
	

	焊缝2宽窄差
	标准（mm)
	≤1
	﹥1，≤2
	﹥2，≤3
	﹥3
	

	
	分数
	10
	7
	4
	0
	

	焊缝3宽度
	标准（mm)
	﹥8，≤9
	﹥9，≤9.5

﹥7.5，≤8
	﹥9.5，≤10

﹥7，≤7.5
	≤7，﹥10
	

	
	分数
	10
	7
	4
	0
	

	焊缝3宽窄差
	标准（mm)
	≤1
	﹥1，≤2
	﹥2，≤3
	﹥3
	

	
	分数
	10
	7
	4
	0
	

	焊缝1直径
	标准（mm)
	﹥16，≤17
	﹥17，≤17.5

﹥15.5，≤16
	﹥17.5，≤18

﹥15，≤15.5
	≤15，﹥18
	

	
	分数
	10
	7
	4
	0
	

	焊缝3直径
	标准（mm)
	﹥100，≤101
	﹥101，≤102

﹥99，≤100
	﹥102，≤103

﹥98，≤99
	≤98，﹥103
	

	
	分数
	10
	7
	4
	0
	

	外观成形
	标准（mm)
	成形美观，
焊波均匀、细密，
高低宽窄一致
	成形较好，
焊波均匀、
平整
	成形尚可，
焊缝整齐
	成形较差
	

	
	分数
	20
	16
	12
	0
	


注：1.焊缝未完成，重熔，或试件做舞弊标记则该单项作0分处理。
2.凡焊缝表面有气孔、夹渣、裂纹、未熔合、焊瘤等缺陷之一的，该试件外观为0分。
3.评分后乘以30%为实际得分。
表8  管材对接焊外观评分标准（141）
	加密号
	
	评分员签名
	
	合计分
	

	检查项目
	标准、分数
	焊缝等级
	实际得分

	
	
	Ⅰ
	Ⅱ
	Ⅲ
	Ⅳ
	

	焊缝余高
	标准（mm)
	0～1
	﹥1，≤2
	﹥2，≤3
	＜0，﹥3
	

	
	分数
	8
	6
	4
	0
	

	焊缝高低差
	标准（mm)
	≤0.5
	﹥0.5，≤1
	﹥1，≤2
	﹥2
	

	
	分数
	6
	4
	2
	0
	

	焊缝宽度
	标准（mm)
	﹥8，≤12
	﹥12，≤13
	﹥13，≤14
	≤8，﹥14
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	焊缝宽窄差
	标准（mm)
	≤1
	﹥1，≤1.5
	﹥1.5，≤3
	﹥3
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	咬边
	标准（mm)
	0
	深度≤0.3，且长度≤10%
	深度≤0.5，且长度≤10%
	深度﹥0.5，
或长度﹥10%
	

	
	分数
	10
	每2mm扣1分，最多扣2分
	每2mm扣1分，最多扣4分
	0
	

	根部凸出
	标准（mm)
	通球Φ=0.9d(内径）
	

	
	分数
	10（通过），0（通不过）
	

	角变形
	标准（mm)
	≤1
	﹥1，≤2
	﹥2，≤3
	﹥3
	

	
	分数
	6
	4
	2
	0
	


注：1、焊缝未盖面、焊缝表面及根部已修补或试件做舞弊标记则该单项作0分处理。
2、凡焊缝表面有气孔、夹渣、裂纹、未熔合、未焊透、焊瘤等缺陷之一的，该试件外观为0分。
3、其他违反技术操作要求规定的，该试件外观为0分。
4、评分后乘以10%为实际得分。
表9  角焊缝外观检查评分标准
	加密号
	
	评分员签名
	
	合计分
	

	检查项目
	标准、分数
	焊缝等级
	实际得分

	
	
	 Ⅰ
	Ⅱ
	Ⅲ
	Ⅳ
	

	焊角尺寸（K1）
	标准（mm)
	T～T+1
	﹥T+1，≤ T+2
	﹥T+2，≤T+3
	﹥T+3
	

	
	分数
	7
	5
	3
	0
	

	焊角尺寸（K2）
	标准（mm)
	T～T+1
	﹥T+1，≤ T+2
	﹥T+2，≤T+3
	﹥T+3
	

	
	分数
	7
	5
	3
	0
	

	焊角直线的（K1）
	标准（mm)
	≤1
	﹥1，≤2
	﹥2，≤3
	﹥3
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	焊角直线度（K2）
	标准（mm)
	≤1
	﹥1，≤2
	﹥2，≤3
	﹥3
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	凹凸度
	标准（mm)
	≤1
	﹥1，≤1.5
	﹥1.5，≤3
	﹥3
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	背面焊缝凹陷
	标准（mm）
	0～0.5
	>0.5，≤1
	>1，≤2
	>2
	

	
	分数
	4
	2
	1
	0
	

	背面焊缝凸起
	标准（mm）
	0～1
	>1，≤2
	>2，≤3
	>3
	

	
	分数
	4
	3
	2
	0
	

	角变形
	标准（mm）
	≤2
	﹥2，≤4
	﹥4，≤6
	﹥6
	

	
	分数
	5
	3
	1
	0
	

	咬    边
	标准（mm)
	0
	深度≤0.3，且长度≤10%
	深度≤0.5，且长度≤10%
	深度﹥0.5，
或长度﹥10%
	

	
	分数
	8
	每2mm扣1分，最多扣2分
	每2mm扣1分，最多扣4分
	0
	


注：1、焊缝未盖面、焊缝表面及根部已修补或试件做舞弊标记则该单项作0分处理。
2、凡焊缝表面有气孔、夹渣、裂纹、未熔合、未焊透、焊瘤等缺陷之一的，该试件外观为0分。
3、焊角尺寸小于规定要求最低值，该试件外观为0分。
4、其他违反技术操作要求规定的，该试件外观为0分。
5、评分后乘以20%为实际得分。
十一、奖项设置
本赛项设个人一、二、三等奖。以赛项实际参赛选手总数为基数，一、二、三等奖获奖比例分别为10%、20%、30%（小数点后四舍五入）；获一等奖参赛选手的指导教师获“优秀指导教师奖”。
十二、技术规范
（一）实际操作规定：
1、组对规定：组对时试件的间隙、钝边、反变形，均由参赛选手自定。定位焊应采用与正式焊接相同的焊接方法和焊接材料，焊条规格由参赛选手自定。
2、定位焊规定：板的定位焊在坡口内的两端，定位焊缝最长15mm，对接板两端不允许加引弧板和引出板。管的定位焊在正面坡口内，定位焊点数不得超过三点，定位焊缝最长10mm。所有试件一次组对完成。试件在组对过程中出现问题，由参赛选手自己修复，不得调换。
3、上架固定规定：管件上架固定时，应在焊接开始前标记12点钟的位置，定位焊不准设在仰焊位置（即5－7点钟位置）。每个试件上架固定完成，举手示意裁判员按照规定检查确认。未经监考裁判检查合格认可的上架固定试件，参赛选手擅自焊接的，该试件判为0分。
4、施焊操作规定：对接焊缝均采用单面焊双面成形完成。试件焊接时，焊缝最高点距地面不得超过1.2米。焊接过程中，试件不准取下、移动或改变焊接位置。管对接焊采用两半圆自下而上焊接。氩弧焊不允许重熔，不允许背部充氩。板对接焊采用一个方向焊接，不得由中间向两端焊或由两端向中间焊，所有层数的焊接方向均一致。违反上述规定，该试件判为0分。
5、打磨及焊缝清理规定：焊前和点焊后，可以对试件坡口两侧20mm范围及点焊部位进行打磨；操作完成后，参赛选手应认真清理试件表面的焊渣、飞溅，但不能破坏试件焊缝的原始成形。
（二）试件内部评判规范：执行射线探伤评价标准：JB4730.2-2005《承压设备无损检测-射线检测》
十三、建议使用的比赛器材、技术平台和场地要求
技术平台
焊接电源应满足包括低合金钢焊条电弧焊、低合金钢实心焊丝熔化极CO2气体保护电弧焊、低合金钢药芯焊丝CO2气体保护焊电弧焊以及低合金钢、不锈钢钨极氩气保护电弧焊的工艺要求。
1、本赛项使用的设备由A公司、B公司和C公司提供赞助，设备生产年限要求一年内同一批次生产，由选手依据赛项内容，自由选择同一生产厂家设备，与报名表同时提交组委会，具体型号见表10：
表10  焊接设备型号及生产厂家
	序号
	设备名称
	型号
	生产厂家

	1
	交直流方波氩弧焊机
	PNE30-315ADP
	A公司

	2
	全数字气保焊机
	TDN3500
	

	3
	数字化控制逆变式直流脉冲手工氩弧焊机
	HT400D
	B公司

	4
	数字化控制逆变式气保焊机
	HC350D
	

	5
	数字化手工氩弧焊机
	ZX7-400STG IV
	C公司

	6
	数字化气保焊机
	NBC-350 III
	


2、材料要求：
（1）焊条型号：E5015。直径：Φ2.5mm、Φ3.2mm、Φ4.0mm。（选手任选焊条规格进行焊接）
（2）焊丝型号：气保焊丝ER50-6、YJ502，Φ1.2mm;

氩弧焊丝 ER308，Φ2.0mm；
（3）气体要求：氩气：瓶装氩气，纯度99.99%;

二氧化碳：纯度99.8%。
（4）比赛用料：比赛用工件材料、焊接材料、焊接辅助材料、气体等由大赛准备或企业赞助。
3、比赛用工、量夹具要求：比赛所用的工具、量具、夹具、采用由选手自备和大赛组委会统一提供相结合（赞助商赞助）的方式。清单正式比赛前一个月公布。竞赛用夹具由承办校或赞助商提供。
4、比赛活动：新产品展示、企业用工情况等与企业沟通。
（二）竞赛环境
实操赛场符合防火安全规定，防火疏散标识清晰、齐全，疏散通道畅通；赛场采光、照明和通风良好，提供稳定的水、电、气源，并配有供电应急设备等。
1、竞赛场地划分为检录区、加工区、收件区、检测区，现场服务与技术支持区、休息区、医疗区、观摩通道等。
2、赛场提供焊接设备组成的比赛工位，标明编号；每个比赛工位有围挡，确保选手比赛不受外界影响。比赛场所有有效的排烟除尘设备。每个比赛工位配有工作台，摆放工、量具。
3、赛场每台焊接设备提供纸质使用说明书1套。
4、赛场提供不小于4平方米实操工位，40个以上。赛场提供和厂家赞助工具、量具和辅助材料清单，与竞赛样题一起公布。
5、赛场设有保安、公安、消防、设备维修和电力抢险人员待命，以防突发事件。赛场配备维修服务、医疗、生活补给站等公共服务设施，为选手和赛场人员提供服务。
十四、安全保障
为确保大赛赛事的安全，本赛项采取切实有效措施保证大赛期间参赛选手、指导教师、工作人员及观众的人身安全。赛项根据提出的安全要点，制定相应制度文件，落实相关责任。
（一）组织机构
1、赛区组委会牵头组织专门机构负责赛区内所有赛项的安全工作，赛区组委会主任为第一责任人。本赛项成立相应安全管理机构负责本赛项筹备和比赛期间的各项安全工作，赛项执委会主任和安全保障工作组组长均为第一责任人。
2、赛项制定相应安全管理的规范、流程和突发事件应急预案，全过程保证比赛筹备和实施工作安全。
（二）赛项安全管理要求
1、比赛内容涉及的器材、设备须符合国家有关安全规定。赛项专家组应充分考虑比赛内容和所用器材、耗材可能存在的危险因素，通过完善设计、规避风险、采取有效防范措施保证选手备赛和比赛安全。危险提示和防范措施应在赛项技术文件中加以明确。采用的设备均不能对操作者、裁判、比赛工作人员、观众、对方的设备和比赛场地造成伤害。
2、赛项技术文件应包含国家（或行业）有关职业岗位安全的规范、条例和资格证书要求等内容。
3、赛项执委会须在赛前对本赛项全体裁判员、工作人员进行安全培训。源于实际生产过程的赛项，须根据《中华人民共和国劳动法》等法律法规，建立完善的安全事故防范制度，并在赛前对选手进行培训，避免发生人身伤害事故。
4、赛项执委会须制定专门方案保证评判过程的安全。
（三）参赛选手安全注意事项
1、赛前：
1）穿戴好防护用品，如：电焊用工作服、绝缘鞋、防护眼镜、防护手套、口罩、帽子等，严禁穿化纤服装、短袖、短裤、凉鞋。
2）赛前严禁喝酒。
3）认真检查设备、用具是否良好安全。认真检查和整理工作场地，导线、地线、手把线应分开放置。
2、赛中：
1）操作焊机电源开关时，手套和鞋不得潮湿，头部要在开关的侧面。
2）注意保护手把线与回线不受机械损伤。
3）电焊机手把线、接地线不准短路接触。焊接作业时，接地必须良好。
4）焊机发生故障或漏电时，应立即切断电源，通知监考人员联系专业修理人员进行修理。
5）电源开关要就近布置，以便发生故障时即刻关闭。
6）更换焊条时，应戴好绝缘手套，身体不要靠在铁板或其它导电物体上。
7）清除焊渣药皮时，必须戴好防护眼镜。
3、赛后：
1）焊接完毕后，参赛选手应清理试件表面的焊渣、飞溅，但不得破坏试件焊缝的原始成形，应戴好防护眼镜。
2）切断电源，盘好电线，并把它放在指定地点，将焊机擦拭干净。
3）切断气源，盘好气体橡胶软管，放在指定地点。
4）操作完毕，参赛选手应将试件交监考裁判，会同监考裁判、工作人员在工位内将试件封号，并在竞赛监考记录表上签字确认，清理现场后离开。
4、角向磨光机安全操作要求：
1）外壳、手柄不得出现裂缝、破损；电缆软线及插头等完好无损，开关动作正常，保护接零连接正确牢固可靠。
2）各部防护罩齐全牢固，电气保护装置可靠。
3）砂轮应选用增强纤维树脂型，其安全线速度不得小于80m／s。
4）磨削作业应使砂轮与工作面保持15°～30°的倾斜位置；戴好防护眼镜。
5）作业中，不得用手触摸刃具和砂轮，发现其有磨钝、破损情况时，应立即停机修整或更换，然后再继续进行作业。机具转动时，不得撒手不管。
（四）比赛环境安全管理要求
1、赛项执委会在赛前组织专人对比赛赛场、住宿场所和交通保障进行考察，并对安全工作提出明确要求。赛场的布置、赛场内的器材和设备应符合国家有关安全规定。赛前进行1次赛场仿真模拟测试，以发现可能出现的问题，并按照赛项执委会要求排除安全隐患。
2、赛场周围要设立警戒线，防止无关人员进入发生意外事件。比赛赛场内参照相关职业岗位的要求为选手提供必要的劳动保护。
3、承办单位提供保证应急预案实施的条件。
4、赛项执委会须会同承办单位制定开放赛场和体验区的人员疏导方案。赛场环境中存在人员密集、车流人流交错的区域，除了设置齐全的指示标志外，须增加引导人员，并开辟备用通道。
5、大赛期间，赛项承办单位须在赛场管理的关键岗位，增加力量，建立安全管理日志。
6、参赛选手进入赛位、赛项裁判工作人员进入工作场所，赛项承办单位有责任提醒督促参赛选手、赛项裁判工作人员严禁携带通讯、照相摄录设备，禁止携带记录用具。如确有需要，由赛场统一配置、统一管理。
（五）生活条件
1、比赛期间，由赛事承办校安排参赛选手和指导教师食宿。尊重少数民族的参赛人员宗教信仰及文化，根据国家相关的民族、宗教政策，安排好少数民族参赛选手和教师的饮食起居。
2、比赛期间安排的住宿地应具有宾馆、住宿经营许可资质。
3、大赛期间组织的参观和观摩活动的交通安全由赛区组委会负责。赛项执委会和承办校须保证比赛期间选手、指导教师和裁判员、工作人员的交通安全。
4、赛项的安全管理，除了采取必要的安全隔离措施外，还应严格遵守国家相关法律法规，保护个人隐私和人身自由。
（六）参赛队职责
1、各省、自治区、直辖市在组织参赛队时，须安排为参赛选手购买大赛期间的人身意外伤害保险。
2、各省、自治区、直辖市参赛队组成后，须制定相关管理制度，并对所有参赛选手、指导教师进行安全教育。
3、各参赛队伍须加强对参与比赛人员的安全管理，实现与赛场安全管理的对接。
（七）应急处理
比赛期间发生意外事故，发现者应第一时间报告赛项执委会，同时采取措施避免事态扩大。赛项执委会应立即启动预案予以解决并向赛区执委会报告。出现重大安全问题的赛项可以停赛，是否停赛由赛区组委会决定。事后，赛区执委会应向大赛执委会报告详细情况。
（八）处罚措施
1、 因参赛队伍原因造成重大安全事故的，取消其获奖资格。
2、参赛队伍有发生重大安全事故隐患，经赛场工作人员提示、警告无效的，可取消其继续比赛的资格。
3、赛事工作人员违规的，按照相应的制度追究责任。情节恶劣并造成重大安全事故的，由司法机关追究相应法律责任。
十五、经费概算
（一）总则
1、本赛项须加强对赛项经费的管理，提高赛项经费的使用效益，严肃财经纪律。
2、 赛项经费原则上筹集货币资金，并严格按预算收入确定的项目金额筹集到位。
3、赛项经费由大赛执委会办公室负责向合作企业筹集，筹集的资金存入大赛执委会指定的专用账户，专款专用。
4、赛项相关单位或组织（承办单位、合作企业、专家组）不得以大赛名义收取任何形式的参赛费、报名费、会议费或培训费。
（二）赛事经费预算
在赛事筹备、赛项技术完善、裁判、场地布置、设计与实施、开闭幕式、大赛宣传及直播、奖品服装等项目内容，负责的经费包括：
表11  赛事经费预算
	序号
	预算项目
	金额（万元）

	1
	专家、裁判费（含交通费）
	20

	2
	赛务筹备费
	5

	3
	大赛器材、场地设备准备、奖品、宣传费用等
	15

	4
	机动
	5

	合计
	45


以上经费由大赛组委会统筹管理。
（三）赛项经费的管理
1、赛项经费管理由赛项执委会主任统一管理。
2、赛项经费管理坚持专户存储，专款专用的原则。
3、赛项经费实行预算管理，赛项经费必须由赛项执委会主任会同相关责任人，按比赛项目的实际情况，科学编制预算，做到收支平衡、略有结余。
4、赛项经费预算的内容包括预算收入、预算支出和结余。
5、编制的赛项经费预算，经赛项执委会主任签字后，按规定时间报大赛执委会办公室备案。
6、赛项经费支出必须坚持勤俭节约原则，必须严格执行国家相关财经制度和财经纪律，必须符合审批和报销的有关规定。
7、赛项经费支出严格按预算支出的内容和额度执行，不得超项目和超额度支出，特殊情况须按规定报批。
8、赛项经费支出由赛项承办校负责具体办理。赛项承办学校须指定赛项经费收支账户和财务管理负责人，并向赛项执委会上报。
9、赛项经费支出标准应按规定执行。器材使用费、比赛耗材费、参赛选手服装费、获奖选手奖品费等，凡需要招标采购的按招标管理规定办理。各赛项执委会应根据专家、裁判、监督和仲裁等人员办赛所做的贡献，参照国家有关规定，实行差异化报酬。
十六、比赛组织与管理
赛项成立赛项执行委员会，下设专家工作组、组织保障工作组和安全保障工作组。经大赛执委会核准发文后成立。
（一）赛项执行委员会
赛项执行委员会全面负责本赛项的筹备与实施工作，接受大赛执委会领导，接受赛项所在分赛区执委会的协调和指导。赛项执委会的主要职责包括：组织协调赛项专家工作组、组织保障工作组和安全保障工作组的工作，管理赛项经费，选荐赛项裁判与仲裁人员，负责赛项安全工作等
（二）赛项专家组
由全国机械职业教育教学指导委员会以及来自于企业、中职、本科院校的专家共同组成大赛专家组，组织整个大赛。
专家工作组在赛项执委会领导下开展工作，负责本赛项技术文件编撰、赛题设计、赛场设计、设备拟定、赛事咨询、竞赛成绩分析和技术点评、赛事成果转化、赛项裁判人员培训、赛项说明会组织等竞赛技术工作；同时负责赛项展示体验及宣传方案设计。
（三）组织保障工作组
在赛项执委会领导下负责赛项的具体保障实施工作。组长由赛项承办校主要领导担任。工作组主要职责包括：按照赛项技术方案要求落实比赛场地及基础设施，赛项宣传，组织开展各项赛期活动，参赛人员接待，比赛过程文件存档等工作，赛务人员及服务志愿者的组织，赛场秩序维持及安全保障，赛后搜集整理大赛影像文字资料上报大赛执委会等。组织保障工作组按照赛项预算执行各项支出。
（四）安全保障工作组
由专家、裁判、承办校、承办地等相关人员组成。在赛区执委会的统一部署下工作，主要负责落实《安全管理规定》中的各项安全措施。
（五）监督组
大赛执委会派出监督组对赛项实行全过程监督，负责对指定赛区、赛项执委会的竞赛筹备与组织工作实施全程现场监督。
监督组的监督内容包括赛项竞赛场地和设施的部署、选手抽签加密、裁判培训、竞赛组织、成绩评判及汇总、成绩发布、申诉仲裁、成绩复核等。
监督组不参与具体的赛事组织活动。
监督组在工作期间应严格履行监督工作职责，对竞赛过程中明显违规现象，应及时向赛项执委会提出改正建议，同时采取必要技术手段，留取监督过程资料。赛事结束后，认真填写《监督工作手册》并直接递交大赛执委会办公室考核存档。
（六）仲裁组
赛项仲裁工作组在赛项执委会领导下开展工作，并对赛项执委会负责。
按照《全国职业院校技能大赛组织机构与职能分工》《全国职业院校技能大赛赛项设备与设施管理办法》《全国职业院校技能大赛赛项监督与仲裁管理办法》等，明确主要组织单位、协办单位的任务分工和各单位工作职责，制定操作性强的赛项竞赛组织与管理方案。
十七、教学资源转化建设方案
按照《全国职业院校技能大赛赛项资源转化工作办法》的有关要求，制定赛项赛后教学资源转化方案。具体如下：
表12  资源转化方案
	资源名称
	表现形式
	资源数量
	资源要求
	完成时间

	基本
资源
	风采展示
	赛项宣传片
	视频
	1
	15分钟以上
	

	
	
	风采展示片
	视频
	1
	10分钟以上
	

	
	技能概要
	技能介绍
技能要点
评价指标
	文本、ppt、视频
	2
	视频10分钟以上，文本、ppt格式规范
	

	
	教学资源
	竞赛设备技术手册
	文本
	1
	格式规范
	

	
	
	竞赛教学文档、ppt
	文本、ppt
	1套
	格式规范，能覆盖设备所涉及到的技术技能点
	

	
	
	学生竞赛成果展示
	文本
	1
	能完整展示单项最高分，合计最高分的成果
	

	拓展
资源
	赛题库
	文本
	1套
	样题、赛题、评分表等
	

	
	优秀选手访谈
	视频
	1
	获奖选手采访
	

	
	优秀指导教师访谈
	视频
	1
	获奖队伍指导教师采访
	

	
	企业人士访谈
	视频
	1
	企业专业人士采访
	


十八、筹备工作进度时间表
依据赛项筹备工作，制定筹备工作时间进度表。
2018年8月，组织行业、企业专家和院校代表完成赛项申报书；
2018年10月下旬-11月上旬，确定比赛方案和赛项执委会、专家组成员，比赛规程定稿；
2018 年11月中旬-12月下旬，准备竞赛试题，比赛场地建设，设备准备；
2019年1月-3月，指导、配合各省赛项；
2019年4月上旬，赛项说明会
2019年4-5月，竞赛项目实施；
2019年6-7月， 竞赛项目总结，围绕本竞赛项目的相关教学成果研讨会及展示等活动。
十九、裁判人员建议
（一）裁判员的组成
1.竞赛的裁判工作由裁判长和裁判员组成；
2.对裁判员要求：应是焊接专业技术人员或专业教师，从事本专业工作5年以上，具有中级以上专业技术职称，具有优秀的职业道德，能够客观公正地开展裁判工作，曾担任省级本专业竞赛裁判员工作；
3.裁判长由赛项执委会向大赛执委会推荐。
（二）裁判数量
本赛项需裁判人员数量为24人（其中裁判长1人，现场裁判10人，外观评分裁判8人，内部评分裁判2人，加密裁判3人）。
二十、赛题公开承诺
承诺保证于开赛1个月前在大赛网络信息发布平台上（www.chinaskills-jsw.org)公开全部赛题。
二十一、其他
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