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[bookmark: _Toc27854964]一、本项目的技术描述
[bookmark: _Toc27854965]（一）竞赛项目名称
机器人焊接技术
[bookmark: _Toc18053055][bookmark: _Toc18052940][bookmark: _Toc27854966]（二）技术描述
[bookmark: _Toc51325919]1.项目概要
本赛项主要针对产业发展要求和人才需求及应用难点，面向全省通过技能竞赛，考察选手操作弧焊机器人焊接的综合能力。考察内容包括：根据试件结构特征及比赛技术要求，结合弧焊机器人、焊接电源特点，合理运用机器人焊接工艺及相关知识的能力。根据试件结构和接头特征，结合机器人焊接的特点编程，合理规划和示教机器人运动轨迹、焊接轨迹点的能力。根据各焊缝设置焊接的轨迹点，结合焊接质量要求，合理设置焊枪的姿态和角度，选取合适的焊接工艺参数进行焊接等能力。
本文件按照焊工国家职业技能标准（三级）及以上要求，适当吸收国内行业技能大赛相关技术要求编制，含项目技术描述、试题与评判标准、场地设施设备安排、健康安全要求等内容。
未尽事宜，将在补充通知或赛前项目技术说明时予以说明。
[bookmark: _Toc481313999][bookmark: _Toc51325920]2.基本知识与能力要求
[bookmark: _Toc481314000]机器人焊接属于《焊工国家职业技能标准》2018版中的焊接设备操作工，是指操作机器人进行金属工件焊接作业的人员。机器人焊接操作工必须掌握机器人焊接作业的安全知识，熟练掌握机器人焊接的操作技能,熟悉机器人焊接工艺及相关知识，能够针对不同的焊接结构和接头特征，引用传统成熟的焊接工艺、手工操作技巧，结合弧焊机器人的特点进行分析，合理设置焊枪姿态、焊枪角度、运枪方式、焊接工艺参数等。
[bookmark: _Toc27854976][bookmark: _Toc18053065][bookmark: _Toc18052950]二、竞赛内容
[bookmark: _Toc18053070][bookmark: _Toc18052955][bookmark: _Toc27854981]本次竞赛采取操作技能考核，在竞赛实操现场完成，由每位参赛选手独立完成。根据试件结构和接头特征及比赛技术要求，主要考察选手结合弧焊机器人、焊接电源特点，合理运用机器人焊接工艺及相关知识的能力；结合机器人编程，进行合理规划和示教机器人运动轨迹、焊接轨迹点的能力；根据试件各焊缝设置焊接的轨迹点，结合焊接质量要求，合理设置焊枪的姿态和角度，选取合适的焊接工艺参数进行焊接的能力。
本次机器人焊接技术项目实际操作比赛选取生产中最常用的低碳钢（低合金钢）和实心焊丝熔化极非惰性气体保护焊（20%CO2+80%Ar）的电弧焊方法，参赛选手按照图纸和相应的技术标准、安全规程要求，装配并完成2个模块组合完成一个结构件的焊接，包括：模块一手工半自动焊接低碳钢（低合金钢）板板模块、模块二机器人焊接低碳钢（低合金钢）容器模块。
（一）竞赛时间
3.5小时（包括试件打磨、清理、组对、编程焊接）
（二）试题组成及要求
竞赛试题是由低碳钢（低合金钢）板、管组件组装焊接成的全封闭压力容器，板厚8mm、10mm、4mm。采用实心熔化极非惰性气体保护焊（20%CO2+80%Ar）焊接,焊缝进行外观评测、水压试验。
具体要求如下：
1.定位焊接使用手工焊接，焊接方法:135，焊丝型号:大西洋ER50-6、直径1.2mm，保护气体:氩气80%加20%二氧化碳混合气，JHF1定位焊不能在起收弧位置，模块一HF6定位焊在试件两端坡口内，长度不大于15mm，除JHF1、HF6外所有定位焊缝应在容器的外部任意位置，单个定位焊缝长度不超过15mm。
2.零件3应最后组对安装，且在安装零件3前，选手应通知监考裁判，检查内部是否有定位焊缝，如有内部定位焊缝，选手应拆除相应零件重新组装，如果确认没有，点固安装零件3，完成后，选手通知监考裁判，检查外部焊缝是否符合要求如果不符合要求，应拆除相应零件重新组装。
3.正式焊接应先焊模块一HF6，按照规定方向使用手工焊接，焊接方法:135焊丝型号:大西洋ER50-6、直径1.2mm，保护气体:氩气80%加20%二氧化碳混合气,手工结束后在进行模块二机器人编程焊接JHF1、JHF2、JHF3、JHF4、JHF5，机器人焊接过程中，零件1(底板)应始终固定在柔性平台上。焊接方法:135，焊丝型号:大西洋ER50-6、直径1.2mm，保护气体:氩气80%加20%二氧化碳混合气，要求一次示教编程、一次焊接完成。
4.角焊缝JHF1，按图纸的焊接路径焊接，在A点位置起弧，在B点位置收弧，形成1个头-头接头和尾-尾接头。
5.试板应平正，零件5单侧试件坡口面角度要求30°±1°，板厚公差±0.3mm，其他标注公差要求±0.5mm。
6.焊缝进行外观评测、X射线检测、水压试验，模块一HF6手工焊两端各20mm范围内不评分。
（三）样题及赛题变化
[image: 1191f794fc77fa8fe6b30114c499afc]如果正式比赛时的试题超过30%的调整，由全体裁判组成员集体决定，并由裁判长在赛前裁判员集中培训和选手赛前技术说明会予以说明。
比赛试题图纸
（四）评分标准
1.竞赛试题配分
实操竞赛成绩评定包括竞赛过程评定（为否定项和扣分项）、焊缝外观评定、X射线检测、水压试验四个部分。实操竞赛成绩满分100分。即总分=[焊缝外观评定+X射线检测+水压试验]-违规扣分项
总成绩满分为100分，分数权重见下表。
	竞赛名称
	模块合计分数
	权重比例（%）

	模块一
	HF6外观
	20
	20%

	
	X射线检测
	20
	20%

	模块二
	JHF1
	10
	10%

	
	JHF2
	10
	10%

	
	JHF3
	5
	5%

	
	JHF4
	5
	5%

	
	JHF5
	5
	5%

	
	水压检测
	20
	20%

	整体外观
	5
	5%

	总分
	100
	100%


2.成绩计算方式
N=N1-(NX+NW)
其中：
N：竞赛总成绩
N1：实操总成绩（包括外观、X射线检测、水压试验）
NX：人工介入次数计分
NW：违规扣分
3.评分标准
附件清单（附后）：
附件1：各位置评分标准
[bookmark: _Hlk79510125]附件2：机器人焊接技术项目比赛装配图纸
[bookmark: _Toc18052956][bookmark: _Toc27854982][bookmark: _Toc18053071]（五）竞赛规则
[bookmark: _Toc18052957][bookmark: _Toc27854983][bookmark: _Toc18053072][bookmark: _Toc135446444]1.赛前准备
（1）裁判长应于赛前2-3天对场地设备设施等准备工作进行最终确认；裁判长与裁判员于赛前1至2天进行集中培训、技术对接和设备设施、耗材确认。裁判长、裁判员与参赛选手在赛前1天举办技术说明会，确定比赛顺序。
（2）参赛选手报到时需领取参赛证卡、参赛资料、参赛物料，报到完毕后提前前往赛场，熟悉场地。
（3）竞赛前，由监考裁判长组织监考裁判、现场设备保障人员，依据操作竞赛设备环境、安全、运行、焊丝、气体检查表，进行逐项检查，并按照规定对设备内存进行清理。
（4）选手在竞赛前30分钟，凭选手证和身份证进入考场，接受现场监考裁判对所携带物品的检查，并抽取工位号。
（5）选手凭工位号，在现场裁判和工作人员的配合下，将试件和检查合格的物品放置到指定的工位。之后立即返回抽签处，接受赛前HSE（健康、安全、环保）警示提醒，并验收《安全承诺书》。
（6）选手在竞赛前15分钟，进入指定工位，并检查下列事项：
1）检查机器人本体、示教器、焊接电源、送丝机构、焊枪、焊接操作台以及试件定位卡具等辅助工具是否齐全完好；检查确认焊接机器人的线路、气路等连接是否良好；
2）焊丝、保护气体是否齐全并符合相关标准要求；
3）试件是否齐全且符合竞赛文件要求；
4）通过运行机器人检查确认机器人TCP精度等是否达到要求。
以上内容选手检查无误后，与监考裁判共同在设备检查记录表上签字确认。
（7）选手迟到30分钟及以上时，将不得入场，按自动弃权处理。
（8）选手应按照选手自备的设备和工具规定携带竞赛相关物品，开赛后不得相互借用工具。
（9）选手不得携带不允许选手携带的物品进入考场。
（10）监考裁判发出开始竞赛的时间信号后，选手方可进行试件装夹固定、编程等操作。
（11）试焊使用的试板由监考裁判统一发放，选手只能在竞赛配发的专用试板上进行试焊。
（12）由于停电等不可抗拒因素影响操作时，选手应及时提出，由裁判长负责处理。
（13）竞赛期间，选手可休息、饮水、上洗手间，其耗时一律计入比赛时间内。
（14）竞赛期间，选手遇有问题应向监考裁判反映，得到监考裁判同意后方可暂停竞赛，否则时间照计。
（15）进入赛场，选手应严格按照劳动保护规定穿戴劳保防护用品，并严格遵守安全操作规程，接受裁判员、现场服务人员的监督和警示，确保设备及人身安全。选手应爱护赛场设备，自觉遵守安全规定，不得人为损坏设备。
（16）操作完成后，选手须举手示意监考裁判记录操作竞赛实际时间，以备竞赛时间成绩统计。
（17）操作完毕，选手应将试件交付监考裁判，由工作人员会同监考裁判、选手在竞赛现场将试件封号，并在竞赛监考记录表上由监考裁判和选手双方共同签字确认。
（18）完成比赛后，关闭除尘器设备、焊接保护气，将焊接机器人归为初始原位，退出示教程序，把示教器的控制电缆线盘整理放好，将示教器放回指定的位置，关闭电源、清理现场，经监考裁判检查无误后，方可离场。
（19）竞赛期间，监考裁判执行回避制度，即裁判不得监考本单位选手的工位。
（20）未经许可不得在公布成绩前对试件进行拍照，不得采录竞赛现场数据资料。经组委会领导或裁判长批准允许进行摄录像的人员，不允许使用闪光灯进行拍照。
[bookmark: _Toc135446445]2、试件装配和组对定位焊
[bookmark: _Toc135446446][bookmark: _Toc5606_WPSOffice_Level2]（1）定位焊接使用手工焊接，焊接方法:135，焊丝型号:大西洋ER50-6、直径1.2mm，保护气体:氩气80%加20%二氧化碳混合气，JHF1定位焊不能在起收弧位置，模块一HF6定位焊在试件两端坡口内，长度不大于15mm，除JHF1、HF6外所有定位焊缝应在容器的外部任意位置，单个定位焊缝长度不超过15mm。
（2）允许修磨定位焊缝。
（3）零件3应最后组对安装，且在安装零件3前，选手应通知监考裁判，检查内部是否有定位焊缝，如有内部定位焊缝，选手应拆除相应零件重新组装，如果确认没有，点固安装零件3，完成后，选手通知监考裁判，检查外部焊缝是否符合要求如果不符合要求，应拆除相应零件重新组装。
（4）正式焊接应先焊模块一HF6，按照规定方向使用手工半自动焊接，焊接方法:135焊丝型号:大西洋ER50-6、直径1.2mm，保护气体:氩气80%加20%二氧化碳二元混合气,手工结束后在进行模块二机器人编程焊接JHF1、JHF2、JHF3、JHF4、JHF5，机器人焊接过程中，零件1(底板)应始终固定在柔性平台上。焊接方法:135，焊丝型号:大西洋ER50-6、直径1.2mm，保护气体:氩气80%加20%二氧化碳混合气，要求一次示教编程、一次焊接完成。
（5）角焊缝JHF1，按图纸的焊接路径焊接，在A点位置起弧，在B点位置收弧，形成1个头-头接头和尾-尾接头。
（6）试板应平正，零件5单侧试件坡口面角度要求30°±1°，板厚公差±0.3mm，其他标注公差要求±0.5mm。
（7）焊缝进行外观评测、X射线检测、水压试验，模块一HF6手工焊两端各20mm范围内X射线检测不评分。
3.打磨规定
（1）已完成的根部焊道背面和盖面焊道表面须保持焊后状态。“盖面焊道”是指达到焊缝尺寸要求的最后一层焊缝。
（2）模块一HF6焊接过程中层间可以进行修磨，模块二JHF1、JHF2、JHF3、JHF4、JHF5启动机器人开始焊接后，禁止使用任何工具进行修磨。违者该试件判为0分。
（3）焊接完成后可使用钢丝刷或碗刷清理焊缝表面，但不得伤及盖面焊缝和母材。
4.焊接规定
[bookmark: _Hlk76913123]（1）焊接开始应按照顺序先焊模块一HF6手工半自动焊，不允许在操作台面上进行引弧试焊。
（2）焊接时，所有试件应使用赛场提供的标准装卡工具进行装卡和固定。
（3）所有试件在焊接过程中禁止使用包括冷却铜板、陶瓷衬垫等强迫焊缝成型的装置或材料进行焊接，禁止使用固体或液体媒介直接接触试件进行强制冷却。
（4）焊接过程中，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。
（5）违反上述（1）-（4）规定，该试件判为0分。
（6）模块二JHF1、JHF2、JHF3、JHF4、JHF5试件焊接整编整焊，选手对比赛试件必须一次完成所有焊缝的编程，完成焊接机器人编程、轨迹示教后，应举手向监考裁判示意。经监考裁判确认并在监考记录做出标注后，方可启动机器人进行焊接。经监考裁判确认后，选手必须退到指定的安全区，将示教器放在规定的位置，启动按钮进行焊接。未经监考裁判检查确认，擅自启动机器人进行焊接属违规行为，该试件判为0分。
（7）机器人焊接过程中，选手不得擅自离开指定的安全区，如因特殊原因，选手须举手示意监考裁判，经监考裁判确认允许后方可离开指定安全区。违者立即取消竞赛资格。
（8）机器人自动运行模式下，严禁人机同时在工位内进行操作。
（9）机器人焊接过程人工介入：
1）模块2焊接机器人人工介入，按照表1规定进行扣分。
表1  焊接过程人工介入扣分表
	人工介入操作次数
	人工介入扣分（Nx）

	1
	5

	2
	10

	3
	15，停止操作


2）人工介入前，选手需举手示意监考裁判，待监考裁判确认并记录后方可离开指定安全区进行操作。未经监考裁判允许擅自进行操作属违规行为，该试件判为0分。
3）因机器人系统故障自动终止焊接，经监考裁判和现场技术服务人员在监考记录上同时签字确认后，不计入选手人工介入次数。
4）除非另有规定，自动焊接过程，焊接中断后重新焊接均算是人工介入，其中清枪和更换导电嘴计入人工介入次数。
[bookmark: _Toc135446447]5.竞赛实施
（1）在竞赛过程中，选手应遵守安全操作规程，接受裁判员的监督和警示，确保参赛选手人身安全及设备安全。 
（2）竞赛过程中严禁交头接耳，也不能相互借用工具、仪器仪表。各参赛选手间不能走动、交谈。 
（3）由裁判长统一告知选手比赛规则、时间和流程后，裁判长宣布比赛正式开始并计时。比赛过程中，选手若需休息、饮水或去洗手间，一律计算在操作时间内。 
（4）选手进入赛场后，不得擅自离开赛场，因病或其他原因离开赛场或终止比赛，应向裁判示意，须经赛场裁判同意，并在赛场记录表上签字确认后，方可离开赛场并在赛场工作人员指引下到达指定地点。
（5）因参赛选手个人误操作造成人身安全事故或设备故障时，裁判长有权中止选手竞赛。如非参赛选手个人因素出现的设备或工具故障而无法继续竞赛时，参赛选手可提出更换设备或工具的要求，裁判长同意并更换后，参赛选手可继续参加竞赛，并给参赛选手补足所耽误的竞赛时间。选手自带设备和工具，赛场不负责更换。
（6）参赛选手如提前结束竞赛，应举手向裁判员报告，竞赛结束时间由裁判员进行记录。参赛选手结束竞赛后不得再进行任何操作，离场后也不得再进入赛场。
（7）裁判长在竞赛结束前30分钟、10分钟进行竞赛剩余时间提醒。裁判长发布竞赛结束指令后，未完成任务的参赛选手应立即停止操作，不得以任何理由拖延竞赛时间，并按要求清理赛位。
（8）选手须按照程序提交比赛结果（任务书、报告），配合裁判做好赛场情况记录，并签字确认，裁判提出签名要求时，不得无故拒绝。
[bookmark: _Toc135446448]6.技术违规处理
（1）不得携带其他未经组委会认可的设备、工具、机具、材料等参赛，不听劝告的取消比赛资格。
（2）竞赛过程中，选手不得接受场外送进的材料、加工过的半成品等。
（3）选手不得损坏、拆卸、改装赛场提供的设备、工具和工作台等设施。
（4）选手不得在任何竞赛区域、位置、赛件上作任何涉嫌作弊的标记。如比赛开始前发现有明显痕迹，可上报裁判员进行处理，严重者可按作弊处理。
（5）在完成竞赛任务的过程中，因操作不当导致事故，扣1～10分，情况严重者取消比赛资格。
（6）因违规操作损坏赛场提供的设备、污染赛场环境等不符合职业规范的行为，视情节扣5～10分。
（7）扰乱赛场秩序，干扰裁判员工作，视情节扣5～10分，情况严重者取消比赛资格。
[bookmark: _Toc135446449]7.问题或争议处理
参赛选手、裁判员发现竞赛过程中存在问题或争议，应向裁判长反映。裁判长依据相关规定处理或组织比赛现场裁判员研究解决。处理意见需比赛现场全体裁判员开会表决，须获参会裁判员半数以上通过。最终处理意见应及时告知意见反映人，并填写《问题或争议处理记录表》。
[bookmark: _Toc135446450]8.本项目特别规定
除已有明确扣分要求的操作规定条款外，违反本文件规则和竞赛图纸中技术要求的试件，将按照选手不得因该违规行为受益原则，由裁判长组织裁判员讨论确定具体处罚办法，最低可判为0分。
三、命题方式
[bookmark: _Toc18053073][bookmark: _Toc27854984][bookmark: _Toc18052958]（一）命题流程
以《焊工国家职业技能标准》高级工（国家职业资格三级）为基础，并结合我市本工种的企业生产实际需要制定技术文件，赛前提前公布竞赛题目。
[bookmark: _Toc18053074][bookmark: _Toc27854985][bookmark: _Toc18052959]（二）最终竞赛题目产生方式
大赛组委会确认赛场后，专家根据竞赛场地、设备、材料实际情况确定竞赛项目。依据国家职业技能标准，注重基本技能，借鉴省赛、国赛的方法和要求，适当增加相关新知识、新技术、新设备、新技能等内容。体现现代技术，结合生产实际，考核职业综合能力，并对技能人才培养起到示范指导作用。赛题正式公布后原则上不再改动，如有细小改动将于赛前另行发布补充说明。
[bookmark: _Toc18053076][bookmark: _Toc18052961][bookmark: _Toc27854987]四、竞赛成绩评判方式
[bookmark: _Toc18053077][bookmark: _Toc27854988][bookmark: _Toc18052962]（一）评判流程
[bookmark: _Toc17923465]1.评判流程
全部焊接完成后，交裁判员进行暗码密封，并在试件上编写明码，完成射线探伤、外观评判和水压检测。
[bookmark: _Toc17923466]2.射线探伤评分流程
（1）射线探伤委托第三方检测机构完成。射线探伤组裁判与第三方检测逐一检查、核对试件编号、数量，并对违反竞赛规定或不符合无损检测要求的试样进行处理后送检。
（2）第三方检测机构评判完毕后，应及时归还试件，并将底片和检测报告一并提交射线探伤组。
（3）射线探伤组应逐张复核评判结果，核对无误后，组长应按明码号统计分数、缺陷分类，并向裁判长提交分数汇总表和射线探伤成绩分析点评报告。
[bookmark: _Toc17923467]3.外观评分流程
（1）裁判员采取分组流水评判的方式对每个试件进行评分。具体如下：
1)采用测量评分的项目，由裁判员独立进行测量，核对无误后认真填写实测数据，并在该项记录表上准确注明试件的明码号；对已填写数据进行修改时，应在修改处签名，报裁判长确认。
2)凡在评判中总体判0分的试件，裁判员应说明判0分的原因，并交由裁判长确认。裁判长确认无误后，应将试件单独存放。
3)裁判员应先用手摸、目测测量试件焊缝最高点(h)、最低点(d)、最宽处(w)、最窄处(z)，并用记号笔划上横贯焊缝的直线标记，且分别注上h、d、w、z。
4)裁判员应统一使用游标卡尺测量焊缝宽度，卡尺应卡在焊缝表面熔合的边缘，准确读取至小数点后一位并记录在试件上。
5)裁判员应使用焊缝检测尺测量焊缝高度，检测尺基准面应与试件母材面贴紧，同时应避免飞溅、沙砾、熔渣等影响检测尺的贴合情况。测量焊缝表面最高点，准确读取至小数点后一位并记录在试件上。
6)裁判员不得在飞溅点上测高、测宽。
7)裁判员应使用记号笔标记咬边、气孔、焊缝表面打磨等缺陷。
8)裁判长应根据监考裁判记录，对选手未按操作规定进行定位焊检查、停弧再起弧确认等技术违规行为进行相应项目的扣分。
9)组长应安排2名裁判员负责单项分数累加，其中一名裁判员负责计算，另一名负责核查。
10)裁判员应标记评判完成的试件，并将其有序放置。
（2）在外观评判过程中，组长有权抽查评判完成的试件，发现与评判数据有较大差异时，组长可要求重新评定。
（3）所有试件评定完成后，裁判员应将各类外观得分较高的试件进行再次比对确认，以确保评判的准确性。
（4）组长应按各类试件明码号统计分数、缺陷分类，并向裁判长提交分数汇总表和外观成绩分析点评报告。
[bookmark: _Toc27854989][bookmark: _Toc18052963][bookmark: _Toc18053078]（二）统分方法
各组裁判员应对各自评判结果进行复核确认，并由保密员进行明码成绩录入，待所有项目评判完成后，在裁判长的组织下，裁判员对试件进行解密，并由保密员进行合分。
[bookmark: _Toc18052964][bookmark: _Toc27854990][bookmark: _Toc18053079]（三）评判使用设备和工具
	序号
	设备名称
	型号（备注）
	单位
	数量

	1
	试压设备
	自定
	套
	1

	2
	内窥镜
	自定
	套
	1

	3
	焊接检验尺
	自定
	套
	1

	4
	X光拍照
	第三方机构
	套
	1

	5
	观片灯
	自定
	套
	1

	6
	电子数显游标卡尺
	自定
	把
	6

	7
	钢直尺
	300mm
	把
	2

	8
	钢角尺
	300mm
	把
	2

	9
	安全帽
	自定
	个
	若干

	10
	记事夹板
	自定
	个
	若干

	11
	放大镜
	5倍
	把
	2

	12
	钢字头
	8～10mm
	付
	1

	13
	手锤
	6磅
	把
	2

	14
	划针
	自定
	支
	2

	15
	油性记号笔
	自定
	盒
	1

	16
	密封片
	25×35×1
	个
	若干

	17
	手电筒
	自定
	把
	3

	18
	台灯
	自定
	台
	3

	19
	签字笔
	自定
	盒
	2

	20
	防噪耳塞
	自定
	个
	若干

	21
	口哨
	自定
	个
	1

	22
	扑克牌
	自定
	付
	2

	23
	挂钟
	自定
	个
	1

	24
	耐高温铝质胶带卷
	自定
	卷
	1

	25
	黑色自喷漆
	自定
	桶
	3

	26
	办公桌和椅子
	自定
	套
	2

	27
	计算器
	自定
	个
	2

	28
	基本办公用具
	书写板夹、订书机、笔、等办公用品、电脑、打印机
	套
	1

	29
	试件包装箱
	自定
	个
	满足转运需求

	30
	评分表
	自定
	个
	若干


[bookmark: _Toc27854991][bookmark: _Toc18052965][bookmark: _Toc18053080]（四）裁判员在评判工作中的职责
裁判组下设4个工作组：监考组、保密组、外观检测组（兼水压检测）、射线探伤组，各组的职责如下：
1.监考组
按照本技术文件要求负责竞赛现场的检录、监考工作，主要包括：核对选手证件；维护赛场纪律；控制竞赛时间；记录赛场情况，做好监考记录，对未经定位焊确认擅自焊接、未按规定进行停弧再起弧确认等违规操作行为报裁判和选手签字确认；纠正选手违规行为，并对情节严重者及时向裁判长报告；按程序封闭实际操作试件密码号并向保密组移交；核查实际操作竞赛使用材料、设备；监督焊材烘干、装筒、发放；参与竞赛的抽签工作。
2.保密组
按照竞赛规则负责竞赛有关程序的保密工作。主要包括：试件明码的编码、保管、移交并参与试件解密工作。
3.外观评定组
负责竞赛试件的外观质量的评判、成绩复核和汇总工作；与射线探伤组共同解决试件中外观检查或射线探伤中的疑难问题。并负责竞赛试件折断试验的实施和成绩评定、汇总工作。
4.射线探伤组
负责竞赛试件外协射线无损检测的监督和成绩的审核汇总工作。
[bookmark: _Toc27854992][bookmark: _Toc18053081][bookmark: _Toc18052966]五、竞赛场地设备设施
[bookmark: _Toc27854993][bookmark: _Toc18053082][bookmark: _Toc18052967]（一）焊接设备
	序号
	设备名称
	型号（备注）
	单位
	数量

	1
	6轴机器人本体
	QJRH4-1A
	套
	1套/工位

	2
	焊接电源
	逆变弧焊MIG—350RPL
	套
	1套/工位

	3
	手工半自动焊及装配电源
	逆变弧焊NBC-350III
	套
	1套/工位

	4
	视频监控
	不限
	套
	1套/工位

	5
	消防设施
	不限
	套
	1套/工位

	6
	三维柔性平台
	800×600×800
	套
	1套/工位

	7
	集中供气系统
	不限
	套
	1套/工位

	8
	混合气
	40L
	瓶
	满足比赛

	9
	台虎钳
	不限
	台
	1台/工位

	10
	焊接试板
	200mm×200mm
	1块
	1块/工位

	11
	钟表
	不限
	个
	1个/工位


[bookmark: _Toc18052968][bookmark: _Toc27854994][bookmark: _Toc18053083][bookmark: _Toc135446456]（二）焊接材料（赛场为每一个工位必须配备的材料）
	序号
	设备名称
	型号（备注）
	单位
	数量

	1
	手工焊接试件
	按图纸
	套
	1套/工位

	2
	机器人容器组合件
	按图纸
	套
	1套/工位

	3
	焊丝
	ER50-6
	盘
	满足比赛

	4
	枪头配件
	/
	套
	满足比赛


[bookmark: _Toc27854997][bookmark: _Toc18053086][bookmark: _Toc18052971]（三）零件加工要求
1.钢板零件应采用激光切割下料，下料后喷砂处理，之后机加坡口。
2.管材采用锯床、切断后，之后采用车床、或铣床进行加工。
3.零件加工精度要求：试板的平面度＜1mm、尺寸公差±1mm、坡口面角度30°、角度公差±1°、钝边为0-1mm。
4.比赛用试件应由检查人员逐个进行检查满足精度要求，并且表面无氧化皮及油污、没有任何标识包括钢板原有标识，否则不得使用。
5.每一组零件上需要打钢印（钢印号为参赛证号的后两位），钢印位置应统一，数字号应清晰可见，不得有重复编号，否则不得使用。
[bookmark: _Toc18052972][bookmark: _Toc27854998][bookmark: _Toc18053087]（四）选手自带物品及要求
[bookmark: _Toc17923481]1.选手自带物品
	序号
	设备名称
	型号（备注）
	单位
	数量

	1
	电焊面罩
	自定
	个
	不限

	2
	电焊手套
	自定
	付
	不限

	3
	打磨面罩
	符合现行国家标准要求
	个
	不限

	4
	绝缘鞋
	自定
	双
	不限

	5
	工作服
	不得出现与比赛无关文字等内容
	套
	不限

	6
	平光护目眼镜
	自定
	个
	不限

	7
	锉刀
	自定
	把
	不限

	8
	錾子
	自定
	把
	不限

	9
	钢锯
	自定
	把
	不限

	10
	钢丝刷
	自定
	把
	不限

	11
	尖嘴钳
	自定
	把
	不限

	12
	活动板手
	10～12
	把
	不限

	13
	Ф100角磨机
	自定
	台
	不限

	14
	直磨机
	自定
	台
	不限

	15
	手锤
	4磅
	把
	不限

	16
	老虎钳
	自定
	把
	不限

	17
	钢丝钳
	自定
	把
	不限

	18
	钢直尺
	自定
	把
	不限

	19
	钢角尺
	自定
	把
	不限

	20
	内六角扳手
	自定
	套
	不限

	21
	安全帽
	自定
	个
	不限

	22
	装配方块磁吸铁
	自定
	个
	若干

	23
	C型钳/F钳
	自定
	个
	若干

	24
	打磨片
	规格100x16x6，有产品合格证书
	片
	若干

	25
	切片
	规格100X16x2，有产品合格证书
	片
	若干

	26
	打磨百叶片
	规格100X16x6，有产品合格证书
	片
	若干

	27
	碗刷
	碳钢100型
	片
	若干

	28
	身份证
	自定
	个
	不限

	29
	签字笔
	自定
	根
	不限


[bookmark: _Toc27854999][bookmark: _Toc18052973][bookmark: _Toc18053088]注：若选手自带设备工具少于表中所列项目，赛场不负责提供。
[bookmark: _Toc135446459]（五）禁止自带使用的设备、工具和材料
1.与竞赛试件相关的材料及试件。
2.手机、各种存储设备及电子产品等。
3.所有自制的夹具、模具等均不允许带入竞赛场地。
4.经裁判检查不允许带入竞赛场地的器物。
5.除规定的物品外，选手自主决定携带的物品。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。
6.选手携带的所有物品必须经过裁判员检查确认后，方可带入竞赛现场。裁判有权决定允许选手带入赛场的物品。
7.竞赛期间由于选手自带的设备或工具失效或无法使用影响操作时，不增加竞赛时间。
六、竞赛场地要求
[bookmark: _Toc18052974][bookmark: _Toc27855000][bookmark: _Toc18053089]1.赛场设置检录区、竞赛操作区、裁判评判区、工具材料区、选手候赛区、观摩通道等区域，各区域之间有明显标志或警示带。
2.竞赛场地应不少于5个竞赛工位1个备用工位，每个工位的面积不小于9平米，工位隔断应高于1.8米，每个工位应标明编号。
3.每个工位应配备：六轴机器人、焊接电源、操作平台、卡具、气表、流量计、胶皮软管、监控、电焊烟尘除尘装置、照明装置等。
4.每个工位应配备：220伏电源插座2个，电缆线应符合安全要求，并配漏电保护器，所有的电控箱和用电设备的外壳都应有良好的接地。
5.竞赛场地应有监控所有选手竞赛全过程的视频摄录设备等。
6.竞赛工位内应配备便于竞赛选手操作的板凳。
7.竞赛场地内必须有良好地通风、照明、消防设施，场地保持干净整洁严禁堆放杂物，安全通道畅通,在有触电危险的地方应悬挂“小心触电”标识，在赛场明显的位置应悬挂时钟。
8.竞赛现场应配备相关的工作人员以及设备维修人员、电器维护人员、医护人员、安全人员等。
9.竞赛现场应提供一处与竞赛场地隔离的较为安静的评分场所进行打分。
10.竞赛现场应在大赛前两天将工位、焊接设备、供气设施安装调试到位并对参赛选手开放，以便选手熟悉场地、掌握设备性能取得好的成绩。在报到的当天下午选手只能参观考场不容许对设备进行操作，晚上封闭考场。
11.按照大赛文件的要求准备相关的比赛试件。
12.按照大赛文件的要求准备相关设备、工装、夹具、通用工具、检查工具、运输工具、办公用品。
13.按照大赛文件的要求准备裁判人员使用的检测工具仪器及办公用具。
14.为现场裁判人员提供相应的防护用品。
七、安全要求
[bookmark: _Toc18053090][bookmark: _Toc27855001][bookmark: _Toc18052975]（一）安全责任
1.赛场负责所有基础设施、设备的安全。
2.各代表队应加强参赛人员的安全管理，自行购买竞赛期间的人身意外伤害保险。
3.赛场须为裁判人员购买竞赛期间的人身意外伤害保险。
[bookmark: _Toc27855002][bookmark: _Toc18053091][bookmark: _Toc18052976]（二）选手安全规则
[bookmark: _Toc18052977][bookmark: _Toc18053092][bookmark: _Toc27855003][bookmark: _Toc17141077]1.参赛选手应严格遵守设备安全操作规程。
2.选手参赛前应接受过系统的职业安全教育。
3.赛前裁判宣读竞赛规则、安全注意事项。
4.选手需自备安全鞋、工作服、护目镜等，工作时必须按规定穿戴好焊工防护用品，竞赛人员要做好劳动保护，进入比赛区域前必须将工作服、安全鞋穿戴得当（不穿戴工作服、安全鞋的选手不得进行考场）。
5.禁止在场内吸烟。
6.竞赛前，参赛者应了解灭火设备以及紧急出口的位置，并检查各种电器设备及设备接地情况是否正常。
7.选手应按安全操作规程正确操作。工作时遇到突发问题，如设备故障等，立即与安全应急小组联系，不得自行处理。
8.停止工作时应关闭设备电源开关。
9.角向磨光机安全操作要求：
（1）外壳、手柄不出现裂缝、破损；
（2）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；
（3）各部防护罩齐全牢固，电气保护装置可靠；
（4）戴好防护打磨面罩；
（5）砂轮应选用增强纤维树脂型，其安全线速度不得小于80m/s；
（6）磨削作业时，应使砂轮与工作面保持15°～30°的倾斜位置；切削作业时，砂轮不得倾斜，并不得横向摆动；
（7）作业中，不得用手触摸刃具、模具和砂轮，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；
（8）机具转动时，不得撒手不管。
（三）赛事安全要求
赛场应设置专门的安全防卫组，负责竞赛期间健康和安全事务。主要包括检查竞赛场地、与会人员居住地、车辆交通及其周围环境的安全防卫；制定紧急应对方案；督导竞赛场地用电、用气等相关安全问题；监督与会人员食品安全与卫生；分析和处理安全突发事件等工作。
[bookmark: _Toc18052978][bookmark: _Toc27855004][bookmark: _Toc18053093]（四）易燃、有毒有害物品的管理和限制
禁止选手及所有参加赛事的人员携带任何有毒有害物品进入竞赛现场。竞赛现场的化学物品应有明显标示，并配备专人监管。
[bookmark: _Toc27855005][bookmark: _Toc18053094][bookmark: _Toc18052979]（五）医疗设备和措施
[bookmark: _Toc18052980][bookmark: _Toc18053095][bookmark: _Toc27855006]场地备有医疗站点，放置医药急救箱，包括外伤处理和急救药物，配备相应医疗人员和急救人员。
八、开放现场的要求
[bookmark: _Toc27855007][bookmark: _Toc18052981][bookmark: _Toc18053096]（一）公众要求
[bookmark: _Toc17907118][bookmark: _Toc17903969][bookmark: _Toc17534810]1.赛场内除指定的监考裁判、工作人员外，其他与会人员须经组委会同意或在组委会负责人陪同下，佩带相应的标志方可进入赛场。
[bookmark: _Toc17903970][bookmark: _Toc17907119][bookmark: _Toc17534811]2.允许进入赛场的人员，只可在安全区内观摩竞赛。
[bookmark: _Toc17534812][bookmark: _Toc17907120][bookmark: _Toc17903971]3.所有赛场内的人员不得对未密封的试件进行拍照。
[bookmark: _Toc17903972][bookmark: _Toc17907121][bookmark: _Toc17534813]4.允许进入赛场的人员，应遵守赛场规则，不得与选手交谈，不得妨碍、干扰选手竞赛。
[bookmark: _Toc17903973][bookmark: _Toc17907122][bookmark: _Toc17534814]5.允许进入赛场的人员，不得在场内吸烟。
[bookmark: _Toc18052982][bookmark: _Toc18053097][bookmark: _Toc27855008]（二）赞助厂商要求
[bookmark: _Toc17534817][bookmark: _Toc17903976][bookmark: _Toc17907124][bookmark: _Toc17534818][bookmark: _Toc17907125][bookmark: _Toc17903977]1.赞助厂商在竞赛期间应服从裁判组的现场指挥。
2.赞助厂商不得干扰竞赛正常进行。
[bookmark: _Toc17534819][bookmark: _Toc17907126][bookmark: _Toc17903978]3.赞助厂商工作人员在竞赛期间必须佩带相应的标志，着装整齐。
[bookmark: _Toc17534820][bookmark: _Toc17903979][bookmark: _Toc17907127]4.赞助厂商工作人员不得与选手进行交谈。
[bookmark: _Toc17903980][bookmark: _Toc17907128][bookmark: _Toc17534821]5.赞助厂商工作人员不得以任何方式干扰选手竞赛，更不得在选手旁驻足逗留。
[bookmark: _Toc17903981][bookmark: _Toc17907129][bookmark: _Toc17534822][bookmark: _Toc18053098][bookmark: _Toc27855009][bookmark: _Toc18052983]6.工作人员不得在场内吸烟。
[bookmark: _Toc17903988][bookmark: _Toc17907132][bookmark: _Toc17534829]九、绿色环保
1.赛场严格遵守我国环境保护法。
[bookmark: _Toc17907133][bookmark: _Toc17534830][bookmark: _Toc17903989]2.赛场所有废弃物应有效分类并处理，尽可能地回收利用。
[bookmark: _Toc17903990][bookmark: _Toc17907134][bookmark: _Toc17534831]3.赛场设置排烟除尘系统，尽可能地减少和控制烟尘。


[bookmark: _Toc130226330][bookmark: _Toc141100648]附录1：装配图
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附录二 评分表
表1  手工焊接板板对接焊缝测评 HF6
	明码
	
	裁判签字
	

	序号
	分值
	评分内容（单位：mm）
	
	要求
	实测值/结果
	得分

	M1
	3
	正面焊缝咬边是否在允许范围内
	
	是／否
	
	

	
	
	允许咬边最大深度为 0.5 且不允许有侧壁未熔合
	
	
	
	

	M2
	3
	正面焊缝余高是否在允许范围内
	
	是／否
	
	

	
	
	允许余高≤2.5，且不允许有未焊满
	
	
	
	

	M3
	3
	正面焊缝宽度是否均匀一致
	
	是／否
	
	

	
	
	允许宽窄差≤2
	
	
	
	

	M4
	2
	对接焊缝无电弧擦伤
	
	是／否
	
	

	
	
	试件背面不评判
	
	
	
	

	M5
	4
	对接焊缝根部凹陷和咬边是否在允许范围内
	
	是／否
	
	

	
	
	允许最大值为 0.5，如果熔透率＜100%则为 0分
	
	
	
	

	M6
	3
	对接焊缝根部凸度是否在允许范围内
	
	是／否
	
	

	
	
	允许最大值为 2，如果熔透率＜100%则为0分
	
	
	
	

	M7
	2
	角变形是否在允许范围内
允许最大值为2
	
	是／否
	
	

	注意
	
1.对接焊缝试件盖面焊道存在坡口边缘未熔、补焊或盖面焊道方向不一致时，该试件 M1、M2、M3共 3个评分项目将被判为 0分，射线探伤为 D级。2.对接焊缝根部焊道存在未焊透、侧壁未熔或烧穿时，该试件 M5、M6共 2个评分项目将被判为 0分，射线探伤为 D级。3.其他违规扣分按照技术工作文件执行。
	
	
	
	

	20
	
	实际得分
	



表2  容器外观综合检查项目及评分标准
	明码
	
	裁判
	
	实际得分
	

	电弧擦伤
	评分标准（mm）
	无
	≤2
	＞2，≤3
	＞3
	

	
	分数
	1
	0.7
	0.3
	0
	

	接头过渡
	评分标准
	高低、宽窄均匀，无脱节
	高低、宽窄≤1mm，脱节≤1mm
	高低、宽窄>1mm、≤2mm，脱节>1mm、≤2mm
	高低、宽窄较>2mm，脱节>2mm
	

	
	分数
	1
	0.7
	0.3
	0
	

	表面清理
	评分标准
	干净，无飞溅、焊渣及杂物
	比较干净
	有一定飞溅、
焊渣、杂物
	飞溅、焊渣、杂物严重
	

	
	分数
	1
	0.7
	0.3
	0
	

	装配错误
	评分标准
	≤1处
	2处
	3处
	3处以上
	

	
	分数
	1
	0.7
	0.3
	0
	

	整体美观
	评分标准
	美观
	良好
	一般
	差
	

	
	分数
	1
	0.7
	0.3
	0~0.2
	




表3  机器人焊接容器外观评测 JHF1
	明码
	
	裁判签字
	

	序号
	分值
	评分内容（单位：mm）
	
	要求
	实测值/结果
	得分

	M1
	2.0
	最大焊脚尺寸(管侧)
	
	按值
	
	

	
	
	8.0≤最大焊脚尺寸≤9.0得2.0分
	
	
	
	

	
	
	9.0＜最大焊脚尺寸≤10 得1.0分
	
	
	
	

	
	
	10.0＜最大焊脚尺寸≤11 得0.5分
	
	
	
	

	
	
	＜8.0，＞11得0分
	
	
	
	

	M2
	2.0
	焊脚尺寸差(管侧)
	
	按值
	
	

	
	
	0≤焊脚尺寸差≤1得2.0分
	
	
	
	

	
	
	1＜焊脚尺寸差≤2得1.0分
	
	
	
	

	
	
	2＜焊脚尺寸差≤3得0.5分
	
	
	
	

	
	
	＞3得0分
	
	
	
	

	M3
	2.0
	最大焊缝宽度
	
	按值
	
	

	
	
	10≤最大焊缝宽度≤11得2.0分
	
	
	
	

	
	
	11≤最大焊缝宽度≤12得1.0分
	
	
	
	

	
	
	12≤最大焊缝宽度≤13得0.5分
	
	
	
	

	
	
	＞13.0，＜10得0分
	
	
	
	

	M4
	2.0
	咬边（底板）
	
	按值
	
	

	
	
	没有咬边得2.0分
	
	
	
	

	
	
	深度≤0.5且累计长度≤15得1.0分
	
	
	
	

	
	
	深度≤0.5且15＜累计长度≤30得0.5分
	
	
	
	

	
	
	深度＞0.5或深度≤0.5且累计长度＞30得0 分
	
	
	
	

	M5
	2.0
	表面孔穴或夹杂
	
	按值
	
	

	
	
	无孔穴和夹杂得2.0分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5，数目为1个得1.0分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5，数目为2个得0.5分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5且数目＞2个或＞Φ1.5 得0分
	
	
	
	

	满分
	10.0
	
	实际得分
	





表4  机器人焊接容器外观评测 JHF2
	明码
	
	裁判签字
	

	序号
	分值
	评分内容（单位：mm）
	
	要求
	实测值/结果
	得分

	M1
	2.0
	正面焊缝最大余高

	
	按值
	
	

	
	
	0.0≤正面焊缝最大余高≤1.5得2.0分

	
	
	
	

	
	
	1.5＜正面焊缝最大余高≤2.0得1.0分

	
	
	
	

	
	
	2.0＜正面焊缝最大余高≤3.0得0.5分

	
	
	
	

	
	
	＞3.0，＜0.0得0分

	
	
	
	

	M2
	1.0
	正面焊缝余高差

	
	按值
	
	

	
	
	0.0≤正面焊缝余高差≤0.5 得1.0分

	
	
	
	

	
	
	0.5＜正面焊缝余高差≤1.0 得0.7分

	
	
	
	

	
	
	1.0＜正面焊缝余高差≤1.5 得0.3分

	
	
	
	

	
	
	＞1.5得0分

	
	
	
	

	M3
	2.0
	最大焊缝宽度

	
	按值
	
	

	
	
	10≤正面最大焊缝宽度≤11 得2.0分

	
	
	
	

	
	
	11≤正面最大焊缝宽度≤12 得1.0分

	
	
	
	

	
	
	12≤正面最大焊缝宽度≤13 得0.5分

	
	
	
	

	
	
	＞13.0，＜10得0分

	
	
	
	

	M4
	1.0
	正面焊缝宽窄差

	
	按值
	
	

	
	
	0.0≤焊缝宽窄差≤0.5 得1.0分
	
	
	
	

	
	
	0.5≤焊缝宽窄差≤1.0 得0.7分
	
	
	
	

	
	
	1.0≤焊缝宽窄差≤1.5 得0.3分
	
	
	
	

	
	
	＞1.5，得0分

	
	
	
	

	M5
	2.0
	咬边

	
	按值
	
	

	
	
	没有咬边得2.0分
	
	
	
	

	
	
	深度≤0.5 且累计长度≤15 得1.0分
	
	
	
	

	
	
	深度≤0.5 且 15＜累计长度≤30 得0.5分
	
	
	
	

	
	
	深度＞0.5 或深度≤0.5且累计长度＞30得0分
	
	
	
	

	M6
	2.0
	表面孔穴或夹杂

	
	按值
	
	

	
	
	无孔穴和夹杂得2.0分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5，数目为1个得1.0分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5，数目为2个得0.5分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5 且数目＞2个或＞Φ1.5得0分
	
	
	
	

	满分
	10.0
	
	实际得分
	


表5 机器人焊接容器外观评测 JHF3
	明码	
	
	裁判签字
	

	序号
	分值
	评分内容（单位：mm）
	
	要求
	实测值/结果
	得分

	M1
	2.0
	焊缝宽度是否符合要求
	
	是／否
	
	

	
	
	8≤焊缝宽度≤10
	
	
	
	

	M2
	2.0
	咬边是否符合要求(管侧)
	
	是／否
	
	

	
	
	最大允许咬边深度 0.5
	
	
	
	

	M3
	1.0
	表面孔穴或夹杂是否符合要求
	
	是／否
	
	

	
	
	不允许有孔穴和夹杂
	
	
	
	

	满分
	5.0
	
	实际得分
	






表6 机器人焊接容器外观评测 JHF4
	明码	
	
	裁判签字
	

	序号
	分值
	评分内容（单位：mm）
	
	要求
	实测值/结果
	得分

	M1
	1.0
	最大焊脚尺寸(立板)
	
	按值
	
	

	
	
	8.0≤最大焊脚尺寸≤9.0 得 1.0分
	
	
	
	

	
	
	9.0＜最大焊脚尺寸≤10 得0.7分
	
	
	
	

	
	
	10.0＜最大焊脚尺寸≤11 得0.3 分
	
	
	
	

	
	
	＜8.0，＞11 得 0 分
	
	
	
	

	M2
	1.0
	最大焊脚尺寸(管)
	
	按值
	
	

	
	
	8.0≤最大焊脚尺寸≤9.0 得1.0 分
	
	
	
	

	
	
	9.0＜最大焊脚尺寸≤10 得0.7 分
	
	
	
	

	
	
	10.0＜最大焊脚尺寸≤11 得 0.3分
	
	
	
	

	
	
	＜8.0，＞11 得 0 分
	
	
	
	

	M3
	1.0
	焊脚尺寸差
	
	按值
	
	

	
	
	0≤焊脚尺寸差≤1 得 1.0分
	
	
	
	

	
	
	1＜焊脚尺寸差≤2 得0.7分
	
	
	
	

	
	
	2＜焊脚尺寸差≤3 得0.3 分
	
	
	
	

	
	
	＞3 得 0 分
	
	
	
	

	M4
	1.0
	咬边
	
	按值
	
	

	
	
	没有咬边得1.0 分
	
	
	
	

	
	
	深度≤0.5 且累计长度≤15 得0.7分
	
	
	
	

	
	
	深度≤0.5 且 15＜累计长度≤30 得 0.3分
	
	
	
	

	
	
	深度＞0.5 或深度≤0.5 且累计长度＞30 得 0 分
	
	
	
	

	M5
	1.0
	表面孔穴或夹杂
	
	按值
	
	

	
	
	无孔穴和夹杂得 1.0 分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5，数目为 1 个得 0.7分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5，数目为 2 个得 0.3 分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5 且数目＞2 个或＞Φ1.5 得0 分
	
	
	
	

	满分
	5.0
	
	实际得分
	






表7  机器人焊接容器外观评测 JHF5
	明码
	
	裁判签字
	

	序号
	分值
	评分内容（单位：mm）
	
	要求
	实测值/结果
	得分

	M1
	1.0
	最大焊脚尺寸(管侧)
	
	按值
	
	

	
	
	8.0≤最大焊脚尺寸≤9.0 得 1.0 分
	
	
	
	

	
	
	9.0＜最大焊脚尺寸≤10 得 0.7 分
	
	
	
	

	
	
	10.0＜最大焊脚尺寸≤11 得 0.3 分
	
	
	
	

	
	
	＜8.0，＞11得0分
	
	
	
	

	M2
	1.0
	焊脚尺寸差(管侧)
	
	按值
	
	

	
	
	0≤焊脚尺寸差≤1得1.0分
	
	
	
	

	
	
	1＜焊脚尺寸差≤2 得0.7分
	
	
	
	

	
	
	2＜焊脚尺寸差≤3 得0.3分
	
	
	
	

	
	
	＞3得0分
	
	
	
	

	M3
	1.0
	最大焊缝宽度
	
	按值
	
	

	
	
	10≤最大焊缝宽度≤11得1.0分
	
	
	
	

	
	
	11≤最大焊缝宽度≤12得0.7分
	
	
	
	

	
	
	12≤最大焊缝宽度≤13得0.3分
	
	
	
	

	
	
	＞13.0，＜10 得0分
	
	
	
	

	M4
	1.0
	咬边（底板）
	
	按值
	
	

	
	
	没有咬边得1.0分
	
	
	
	

	
	
	深度≤0.5且累计长度≤15得0.7分
	
	
	
	

	
	
	深度≤0.5且15＜累计长度≤30得0.3分
	
	
	
	

	
	
	深度＞0.5或深度≤0.5且累计长度＞30得 0 分
	
	
	
	

	M5
	1.0
	表面孔穴或夹杂
	
	按值
	
	

	
	
	无孔穴和夹杂得1.0分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5，数目为1个得0.7分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5，数目为2个得0.3分
	
	
	
	

	
	
	孔穴或夹杂≤Φ1.5且数目＞2个或＞Φ1.5 得0 分
	
	
	
	

	满分
	5.00
	
	实际得分
	




表8  机器人焊接容器水压试验
	明码
	
	裁判签名
	
	实际得分
	

	水压试验压力（MPa）
	评分标准及分数
	项目及评分标准
	实测值
	得分

	1.6
	标准（时间：60s）
	1.6MPa不泄漏
	
	

	
	分数
	20
	
	




表9  X 射线探伤手工焊接板板对接焊缝
	明码
	
	裁判签名
	
	实际得分
	

	评分标准（GB/T3323.1-2019细化评定）
	实测值
	扣分
	得分

	无缺陷，20分（不扣分）
	
	
	

	一、点状缺陷的评分
1、尺寸≤0.5mm的点状缺陷评分
	
	
	

	⑴点数≤2个，18分（扣2分）
	
	
	

	⑵点数＞2，≤4个，15分（扣5分）
	
	
	

	⑶点数＞4，≤6个，10分（扣10分）
	
	
	

	⑷点数＞6，≤8个，8分（扣12分）
	
	
	

	⑸点数＞8，≤10个，5分（扣15分）
	
	
	

	⑹点数＞10个，0分（扣20分）
	
	
	

	2、尺寸＞0.5mm的点状缺陷评分
	
	
	

	⑴1个点，18分（扣2分）
	
	
	

	⑵2个点，15分（扣5分）
	
	
	

	⑶3个点，12分（扣8分）
	
	
	

	⑷4个点，10分（扣10分）
	
	
	

	⑸5个点，8分（扣12分）
	
	
	

	⑹6个点，5分（扣15分）
	
	
	

	⑺＞6个点，0分（扣20分）
	
	
	

	二、条状缺陷的评分。单个条状缺陷的评分
	
	
	

	⑴长度≤1mm的，15分（扣5分）
	
	
	

	⑵长度＞1，≤2mm的，12分（扣8分）
	
	
	

	⑶长度＞2，≤3mm的，10分（扣10分）
	
	
	

	⑷长度＞3，≤4mm的，5分（扣15分）
	
	
	

	⑸长度＞4mm的，0分（扣20分）
	
	
	

	三、断续缺陷总长的评分
断续缺陷是指在任意直线上，相邻两缺陷间距均不超过6L（为该组缺陷中大缺陷的长度）的任何一组缺陷，在144mm焊缝长度内的缺陷长度之和。
	
	
	

	⑴长度≤3mm的，15分（扣5分）
	
	
	

	⑵长度＞3mm，≤6mm的，12分（扣8分）
	
	
	

	⑶长度＞6mm，≤9mm的，10分（扣10分）
	
	
	

	⑷长度＞9mm，≤12mm的，5分（扣15分）
	
	
	

	⑸长度＞12mm的，0分（扣20分）
	
	
	

	综合评分
1、 同一试件有多张底片时，每张底片均单独进行评分，最后得分为其所有分值的平均值；
2、 当同一张底片有多处缺陷时，应分别评分并累计所扣分数的总和（Y）,则该试件应得分数为：20－Y。
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